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편리한 수제 총기: 
기계 권종 


『 ㅁ .4.1040 ( 마 ㅇ ) 


『4&. Ｌ4 의 저작권 6.2004 


유 . 저 자 의 명 시 적인 서면 허가 없이 어떤 형 태 로든 이 간 
일 부 를 복 제 하려고 시 도 하 는 사 람 은 누구나 재 판 을 받 
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64101<@6『 80015 100 에서 영 국 에서 인쇄 ; 


… ~ 거가 


버 
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저 자 나 발 행 인 은 이 책 에 포 함 된 정 보 의 사용 또는 오 용 에 대해 어 
떠 한 책 임 도 지지 않습니다. 


와 


술 연구 목 적 으 로 만. 
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' 총 기 규 제 ' 는 오랜 역 사 를 가지고 있습니다. 


“여러 지 방 의 사 람 들 은 엄격히 금 지 되어 있습니다. 


쇼군 도요토미 히 데 이시, 1558 년 8 월 29 일 
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그래서 수제 화 기 가 어떻게 만 들 어 지고, 어떤 종 류 의 재 료 가 사 용 되 며 , 종 을 만드는 데 어떤 도 구 가 필요한지 알 


고 싶 습 니 까 ? 


특히 점점 더 억압 


0 
110 
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적 금 
제 에 대해 읽은 첫 번째 책 일 수도 
있고, 아니면 선 반 과 밀링 머 신 을 사 용 하여 종 을 만드는 엔지니어 또는 전문 64105171 나 의 사 진 에 실 망 하고 
하기 위해 다른 '1010610280@『1「6 ㅇ 2117 '' 출 판 물 을 람 
든 종 은 가정 환 경 에서 만 들 어 졌기 때문에 기 술 적 으로 여전히 " 집 에서 만든 총기 "입니다. 그러나 이러한 장 비 에 
[ 


할 수 있는 사 람 은 상 대 적 으로 적습니다. 


대 부 분 의 사 람 들 에게 " 집 에서 만든 종 " 이 라는 용 어 는 접착 테 이 프 와 접 착 제 로 함께 고 정 된 조 잡 해 보이는 임시 


변 통 장 치 의 이 미 지 를 떠올리게 합니다. 잠 재 적 인 목 표 보다 소 유 자 에게 더 위 험 합니다! 


진정한 수제 총 기 는 위 의 범주 중 하 나 에 속할 필 요 가 없습니다. 


| 없이 총 기 를 만드는 것은 완 벽 하게 가 능 하 며 , 건 설 을 인 정 하는 것을 부끄럽게 여기지 않을 것 입니다. 
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6×0 ㅁ 60160 다 101760172060『1「02117 은 건설 기술 


6×[ ㅁ 60160 타 1010610 ㅁ 28060 『1『「020117 은 이 두 가지 원 칙 을 모두 준 수 합 니다. 내 구 성 이 뛰어나고 상 대 적 으로 빠르 


게 제작할 수 있으며 특수 도 구 를 사용할 필 요 가 없으며 사용 가능한 최고의 기성 재 료 로 제 작 됩니다. 


따라서 편 의 는 집 에서 만든 총 기 의 주 제 를 논 의 할 때 핵심 단 어 입니다. 
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6×0601600 나 101061002000『1「021175 의 이 볼 륨 에서 나는 쉽게 구할 수 있는 기 성 품 재 료 로 더 작고 가벼운 기 
= 


계 권 총 을 구 성 할 수 있는 방 법 을 보 여 주 려 고 노력할 것 입니다. 
종 기 금 지 법 이 시 행 되는 요 즘 에는 종 기 를 숨 겨 야 하는 경 우 가 많을수록 더 작고 숨길 수 있는 무 기 가 더 좋습니다. 


편리한 기계 권 총 은 .32/.380 구경 무 기 입니다. 공 작 기 계 나 전문 총 포 의 재료 등 외 부 의 영 향 을 전혀 받지 않는다 
입 장 에서 진정한 편법 화 기 가 만 들 어 집니다. 이러한 이유로 무기, 리시버, 총열, 약실 블록 및 탄 창 의 거의 모든 
브로 구 성 되어 선 반 이 필 요 하지 않습니다. 예 를 


설 튜 
리로 강 화 된 길 이 의 이 음 새 가 없는 유압 튜 브 로 조 립 되 며 소 종 이 아닌 매끄러운 구멍 
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매끄러운 보어 배 럴 에서 사용할 수 있 


는 것 이 상 으로 편리한 배 럴 을 조 립 하 


정 확 도 는 상 대 적 으로 가까운 범 위 로 제 한 되며, 이 필요한 타 협 을 보 상 하 


이 성 과 속 도 가 제 한 됩 니다. 


수 0 
모 
건 
으 
00 


| 


수 있기 때문에 이러한 문 제 를 피할 수 있습니다. 탄창 
ㅁ 


업 적 으로 생 산 된 트윈 스택 디 자 인 의 용 량 보다 적지 


2 그게 


시 어 와 같은 기계 권 총 의 특정 부 품 에는 강화 강 철 을 사용해야 합니다. 02 한 이유로 저는 특정 기성 제 품 을 가능 
한 한 올바른 강철 유 형 에 가까운 건 디 자 인 에 통 합 했습니다. 이것은 문 져 를 일으킬 수 있는 특 수 강 의 획득 및 열 


처 리 를 제 거 합니다. 


00 


나는 종 을 더 정확하게 만 들 기 보다는 미용 목 적 으로 만 사 용 하기 때문에 기 관 종 에 조 준 경 을 포 함 하지 않 았 습 니 
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기 관 종 은 주로 포인트 앤 파이어 무 기 입니다. 안 정 성 과 단순한 기 능 은 특히 가능한 한 단 순 하게 유 지 되어야 하 


느 ㅎ 
열 승 나 문 ㅎ ㄴ 인 인간 
는 무 기 의 경우 주요 우선 순 위 입니다. 요컨대, 총 이 예 상 할 수 있는 만큼 안 정 적 으로 작 동 하는 데 필요한 것 
만 포 함 했습니다. 


이 책 에 설 명 된 유 형 의 재 료 와 기 술 을 사 용 하여 제 작 된 화 기 의 예상 수 명 은 올바른 강 철 과 공작 기계 공 차 로 
제 작 된 화 기 의 기대 수 명 보 다 짧 다 는 점 에 유 의 해야 합니다. 그러나 부 품 의 용 이 성 으로 인해 (약실 블록 및 배 
럴 과 같은) 만들 수 있습니다. 사용 가능한 예비 부 품 을 선 택 하여 사용할 수 있도록 함으로써 총 기 를 영구적 
인 작동 상 태 로 유지할 수 있습니다. 예비 브리지 블 록 과 배 럴 은 필 수 품 으로 간 주 되 어야 합니다. 


이 책 에 제시된 자 료 는 저 자 가 집 에서 만 


종 기 를 개 발 하고 구 죽 하려고 시 도 하 는 것을 나타내며 
개 인 이나 그 룹 이 종 기 를 만 반드시 용 납 하 거나 권 장 하지 않습니다. 


드 

2 

드 느 [= 
때 것을 ㄴ ㅎ 변 


ㄴㄴ 스 


대 부 분 의 관 할 권 에서 화 기 의 구 성 은 불 법 입니다. 저 자 나 발 행 인 은 이 발 행 물 에 제시된 자 료 의 사용 또 


로 2 
는 오 용 에 대해 어떠한 책 임 도 지지 않습니다. 특히 종기 사 용 에 대해 제시된 기술 데 이 터 는 필연 
적 으 로 독 자 가 정확히 복 제 할 수 없는 특정 상 황 에서 특정 종 기 에 대한 저 자 의 개인적인 


경 험 을 반 영 합 니다. 따라서 자 료 는 학술 연구 자 료 로 만 취 급 되어야 하며 주 의 해서 접 근 해야 합니다. 모 


든 번 률 을 준 수 하는 것은 개별 독 자 의 단독 책 임 입니다. 
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릴 또는 드릴 프레스 드릴 비 


형 , 반원형 및 평면 5. 앵글 그라인더 6. 벤치 그라인더 7. 해머 8. 


14.210017(9/16) 테 이 퍼 핀 리 머 10. 테 이 퍼 절단 
도구 11. 카 운 터 싱크 도구 12. 대 


형 바이스 

위에 나열된 도 구 는 필요한 최소 도 구 입니다. 분명히 마음대로 사용할 수 있는 도 구 를 더 잘 선 택 할 수록 총 
기를 더 쉽게 만들 수 있습니다. 예 를 들어 드릴 프 레 스 는 수공구 범 주 에 속하지 않지만 구 멍 을 뜰 을 때 많 
은 시 간 을 절 약 해 줍니다. 드릴 프 레 스 는 양 질 의 전기 핸드 드 릴 보다 비싸지 않으며 새 드릴 구 입 을 고 려 하 
고 있다면 척 용 량 이 최소 3/8 인 치인 드릴 프 레 스 를 강력히 추 천 합니다 


경우 배럴 및 브리지 블 록 용 튜 브 를 구할 필 요 가 없습니다. 이 책 에 나오는 화 기 의 어 
고 


책 
용 할 수 있는 경 우 에만 지 적 합니 
스 
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앞서 언 급 했듯이 거의 모든 무 기 는 강철 튜 브 로 구 성 됩니다 

우 리 가 필 요 로 하는 튜 빙 유 형 을 찾는 가장 좋은 장 소 는 일 반 적 으로 도 든 구 성 에 필요한 도 든 튜브 크 기 를 재 
고로 보 유 하고 있는 튜브 보 유 자 입니다. 튜브 공 급 업 체 는 일 반 적 으로 최소 주문 비 용 이 있다는 점 에 유 의 해야 
합니다. 최소 주문 비 용 을 활 용 하기 위해 시 공 에 필요한 모든 튜브 크 기 를 동시에 주 문 하는 것이 좋습니다. 또 
한 많은 공 급 업 체가 튜브 절단 서 비 스 를 제 공 하므로 취급 및 보 관 이 용 이 하도록 튜브 길 이 를 3 피 트 길 이 로 절 
단 할 것을 강력히 제 안 합니다. 소 량 의 튜 브 의 경우 엔지니어링 및 철강 제조 공 장 을 살 펴 보 는 것이 좋습니다 
그러나 그러한 장 소 에서 필요한 모든 튜브 크 기 를 찾을 수 는 없습니다. 필요한 튜브 크기 및 재료 목 록 은 뒷면 


샤프트 잠금 칼라, 머드 윙 와셔, 육각 키 / 렌 치 


[10 | [10 ) 므 


른 즈 | ㆍ 
제 공 됩니다. 제조 과 정 에서 실 수 할 경우 해당 특정 품목 중 여러 개 를 구 입 해 야 함 을 나 타 내 기 위해 가끔 품 


, 소켓 나사 등과 같은 품 목 은 엘로우 페 이 지 의 "너트 및 볼트" 
"엔지니어링 용 품 "' 에 서 가까운 재고 담 당 자 를 찾 으 십 시오. 지역 철 물 점 에서 필요한 항 목 을 비 축 할 가능성 
거의 없으며 올바른 공 급 업 체 를 방 문 해 야 합니다. 스프링 강대 재 료 와 스프링 와 이 어 ( 피 아 노 / 뮤 직 와이어) 
좋은 모델 엔지니어링 샵 에 서 구할 수 있습니다. 해당 지 역 의 스프링 제 조 업 체 도 스프링 와이어 재 료 의 

출 처 입니다. 


다 
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1.30 ×30 × 20010 어퍼 리시버 
2.30×30×1.61007 하단 수신기 

삼 . 14.29 ×3.251017 배 럴 (6141) 

4. 12.70×2.0300107 브 리 치 블 록 (514 1/511/ 타 0) 


5.25.40 × 12.70 ×1.610007 매거진 
6. 12.70×0.910010 잡지 


7. 34.93 × 15.88 × 1.61701 매거진 웰 
8.40×20×1.6101 


9.50.80 ×1.60007 트리거 가드 


느 0 372? 1/8” 강 판 ( 트 리거) 
2. 10000 육각 - 멸 쇠 (시어 )* 

3. 2” 샤프트 즌 

4. 5 및 6000 샤프트 잠금 고리 *^2 

6. 5.51017 직 경 의 강철 막대 > 24" 길 이 (또는 7/32" ) 

. 19.05×510007 플랫 바 * 25" 길 이 (또는 3/4 > 3/16 ) 
8. 30010 012' 강철 막대 * 5 2" 길 이 (또는 1/8") 9.5 × 1.6100 
9. 강철 스 트 립 (시트) * 6" 길 이 (또는 3/8" > 1/16"') 

10. 19.05 ×9.51017 플랫 바 * 9" 길 이 (또는 3/4 > 3/8'"') 

11. 20 게 이지 피 아 노 선 ( 뮤 직 와이어) 여 러 롤 구매 

12. 18 게이지 * 7/16" 스프링 스틸 스트립, 길이 12" 

13. 20 게이지 × *』" 스프링 스틸 스트립, 길이 8" 


14. 직경 6010 소켓 나 사 (× 11) 길이 9701( 또 는 1/4” %× 3/8”) 
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무기 종류 기관 권총 
구경 .32/.380 


전체 길이 18 32” 
배럴 길이 09” 

무 부하 중량 4 파 운 드 8 온 스 
명소 없음 


건축 자재 튜브, 칼라, 너트 및 볼트 


재료 가용성 좋은 
픽 아 하 소마 


나는 내 책 의 독 자 들 로 부 터 설계 및 개발 문 제 에 대한 질 문 을 자주 받습니다. 내가 자주 듣는 
질 문 은 "총 디 자 인 이 실제로 작 동 합니까?" 입니다. 종기 디 자 이 너 가 되려는 의 도 로 가끔 " 디 
자인 개선" 도 면 을 받기도 합니다 ! 


독 자 는 이 간 행 물 에 나오는 무 기 가 효 과 가 있다는 점 을 알고 있어야 합니다 . 즉 , 놀 라 울 정도 
로 비싼 속 도 로 탄 약 을 " 아 래 로" 던질 수 있습니다 ! 그러나 독 자 는 개인적인 사 정 과 총기 제 
작 이 완전히 불법 이라는 사 실 로 인해 "설계 및 개발" 단계 에서 거의 시 간 을 낭 비 하지 않았 
다는 점 을 알아야 합니다 . 따라서 종기 디 자 인 은 미학, 디자인 및 구성 요 소 의 소형화, 건설 
에 사 용 되 는 재료 등과 같은 영 역 에서 개 선 될 수 있습니다 . 다른 " 집 에 서 만든 종 " 디자이너 
가 따 라 하고 아마도 내가 한 일 을 개 선 할 수 있도록! 
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편리한 수제 총기 


템플릿 01 도 조 심 스럽게 제 거 됩니다. 


눈 금 자를 사 용 하는 것이 좋습니다. 


가능한 한 정 확 합니다. 이제 두 템플릿 모두 
먼저 하부 리 시 버 를 구 성 하여 기관총 제 작 을 시 작 합니다. 이것은 


아래와 같이 리시버 튜 브 에 접 착 됩니다. 


상 넌 

하단 리 시 버 는 대 부 분 의 종 을 받 아 들 입니다. 그 비 애 트기 
자루 아마 트 러 저 비지 튜 브 에 윤 곽 을 그 립 니다. 서 기 관 이나 다른 
터지: 이 절 차 에는 날카롭게 뽀 족 한 도 구 가 사 용 됩니다. 
하단 리 시 버 는 6 개 의 교차 원 은 위 지 를 나 타 낸 니 다. 
쇠 톱 , 11 1/8” 길이 30 × 드 릴 로 뜰 어야 하는 다양한 구멍 중 
301707 16 게이지 박스 섹션 스틸 튜 빙 . 튜브 및 이러한 위 치 를 표 시 해 야 합니다. 
더 무거운 게 이 지 는 벽 까 지 사용할 수 있습니다. 또한. 이것은 
두께 2000, 펀치, (날카로운 
그러나 관 심 에 못 등 ) 에 
유 지 의 각 각 의 중심 
가벼운 무기 십자가 표시 
가능, 16 그리고 두 드 리 기 
게 이 지 (1.60000) 그만큼 펀치 
튜 브 가 가장 좋습니다. 첫 번째, 단단히 

브 를 11” 길 이 로 약간 자 릅니다. 각 구 멍 의 위 지 를 옮기는 망치 
필요한 11 1/8” 길 이 보다 길다. 사용 템 플 릿 을 통해 튜 브 에. 
양쪽 끝 을 보 장 하는 ' 정 사 각 형 ' 템 플 릿 을 제 거 하 기 전에 다 음 을 확 인 하십시오. 
튜 브 가 곧은 다음 튜 브 를 쓰 십시오 각 스코어 라 인 이 명 확 하게 보입니다. 그런 다음 제거 
따뜻한 비 늦 물 을 사 용 하여 완전히 템플릿. 튜 브 가 명 확 하게 표시된 상 태 에서 
깨끗한. 다양한 오 목 한 부 분 을 절 단 해야 합니다. 아래쪽 리 시 버 를 잘 라 내 기 시작할 수 있습니다. 
튜브, 그리고 이 과 정 을 빠르고 첫째, 수 신 기 의 측면 윤 곽 은 다 음 과 같아야 합니다 
가능한 한 간 단 하게 두 개의 저 울 을 제 공 했습니다 의 점수 선 으로 표시된 모양 
템플릿, (그림 ㅅ 참조). 템플릿 템플릿 102. 쇠 톱 과 큰 반쪽 
시 트 를 추 적 하거나 더 빨리 추 적 해야 합니다 라운드 파 일 은 이를 달 성 하는 데 필요한 모든 것 입니다 
4 크기 용 지 에 복사 튜 브 의 끝 은 다 음 과 같이 먼저 성 형 됩니다 
또는 카드. 만 일 의 경 우 를 대 비 하여 여러 장의 사 본 을 만 드 십시오. 쇠 톱 으로 대 부 분 의 금 속 을 제 거 하고, 
칼 의 미 끄 러 짐 은 절단 중에 발 생 합니다 그런 다음 각 끝 을 조 심 스럽게 정 리 하여 모 양 을 만듭니다 
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하부 리시버 구성 


세 개 옆 에 있는 아치형 부분 
교 차 된 원 (이제 펀치 표 시 된 ) 은 

방아쇠 가드 홈. 에서 톱 으로 절단 

가드 2 세 스 마 크 의 각 끝 , 그리고 

아치 상 단 까지 톱질, 양쪽 톱 컷 

'\/' 자 모 양 을 만듭니다. 이 상 적 으 로 는 가로 12” 에 서 
2” 인 대형 반원형 파 일 이 이제 다음 용 도 로 사 용 됩니다. 
오 목 한 부 분 을 올바른 곡선 모 양 으로 다 듬 습니다. 
튜 브 이므로 양 쪽 이 다 음 과 같은 모 양 이어야 합니다. 
최대한 같은 치 수 에 가깝게, 

(사진 2). 다 음 으로 구 멍 을 뜰 겠습니다. 
수 신 기 의 


리시버 후 


측 면 을 통해. 세 


ㅋ ㄴ 2 = 


면 에 구 멍 이 뜰 려 있습니다. 
41707 드 릴 과 근 처 의 단일 구 멍 으로 
리 씨 버 의 중 앙 은 


1 의 구 멍 은 


직경 50017. 4 기 멍 은 
결국 그립 고정 핀 을 받 아 들 입니다. 
방 아 쇠 와 시어 피벗 볼트. 

물론 구 멍 은 려 있다. 


한 쪽에서 다른 쪽으로 수신기, 그래서 시도 


고 
츠 
콤 
1 으 
00 


리 시 버 의 상 단 으로 절 단 하여 


템플릿 01 이 남긴 치수. 그렇지 않다 
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사진 3: 상부 


리 시 버 의 평면도 


불필요한 부분 제거 가능 


직경, 내 부 를 따라 뜰 어 야 함 

각 스코어 라 인 의 가장자리. 이 절 차 에는 좋은 날카 
드릴 비 트 를 사 용 하십시오. 

놀 랍 도 록 빨리 이 루 어 집니다. 구 멍 으로 

구 멍 을 뜰 은 다 음 과 같이 끝 이 납작한 펀 치 를 놓습니다. 


ㅎ 보 


제 거 하고 펀 시로 날카롭게 때 립니다. 
떨어져서 제 거 할 수 오 
이제 각 리 세 스 의 가 장 자 리 를 
에 의해 남겨진 스코어 라 인 에 매 끄 럼 게 


템플릿, (사진 3). 


이제 6.5[0 구멍 3 개 가 물 
위 치 에서 수 


둘 려 있습니다. 
신 기 의 상단 
두드러진. 잡지 뒤 의 구멍 


하지만 쉬는 시 간 은 예 외 입니다. 


리시버 양 쪽 에 구 멍 을 


> 오 
따 
- 
고 


웰 은 리 시 버 를 통 과 해야 합니다. 

위에서 아 래 로. 우 리 는 이미 잘라 

템 플 릿 의 도 움 으로 상부 리 세 스 

1 번 . 이 두 홈 의 위치 

이제 아 래 쪽 으로 옮겨야 합니다. 
신 기 의. 하단 그립 리 세 스는 


스 ㅅ 
2 될 
몇 밀리미터 뒤에 위치 
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[- 


그림 '&": 하단 수신기 템플릿 


음영 지 역 을 제 거 하십시오. 


템 플 릿 을 사 용 하기 전에 25% 확 대 해야 합니다. 
복사기 사용. 참고: 25% 확 대 하면 
2821717 가 됩니다. 이 측 정 이 아닌 
지 필 요 에 따라 템 플 릿 을 확 대 하 거 ㄴ 


며 테 
22 
경 


| 축 


끄 
2 
으 
조 


릿 의 전체 길 이 는 우 


지크 


02 브 올바른 3 


할 수 있습니다. 
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나사 구멍 스프링 나사 접근 구멍 나사 구멍 


트 리 거 / 검 색 리 세 스 매거진 웰 리 세 스 


"| 
므 
00 


“00009 


트리거 나사 구멍 시어 나사 구멍 
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편 르 한 수제 총기 


하단 리 세 스 의 정확한 위치; 이것은 할 수 있습니다 
이제 잘 라 낸 니다. 유일한 차이점 


두 개의 오 목 한 부분 사 이 에 


리 세 스 에는 앞 은 노 치 (화살표) 파 일 이 있습니다. 
한쪽 끝 으로. 이 슬 롯 은 1200 여 야 합니다. 
너비 * 200 깊 이 이며 


적절한 시 기 에 잡지 스프링 캐치, 


- 


사진 5). 


마 지 막 으로 날카로운 버 와 모 서 리 를 제 거 하십시오. 


수신기 내 부 에서 발 생 하는 


릴 링 및 파 일 링 . 외부 표면 
| 디 엄 을 사 용 하여 매끄럽게 연 마 해야 합니다. 
모든 스코어 라 인 이 마를 때 까지 사포 등 급 을 매 김 니 다. 


제 거 되었습니다. 하단 수 신 기 는 이제 


몸 


사진 5: 아래쪽 매거진 웰 리 세 스 앞 은 노 치 (화살 
표 ) 를 확 인 하십시오. 


80088 1114155 


1206221348 ㅁㅁㅁ 


하단 매거진 웰 리 세 스가 절 단 되었습니다. 


『16 내 56 ' ㅁ ' 


800866 ㅁ 20510?1041 
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편 르 한 수제 총기 


사진 6: 제 자 리 에 고정 


된 그립 


번 


그 립 을 먼저 장 착 할 수 있습니다. 이 부 분 은 


×201017 16 게이지 직사각형 튜브. 


7 전 


약간 무거운 게 이 지 를 사용할 수 있지만 


다시 한 번 , 무 기 를 가능한 한 가 변 게 유 지 하 려면 16 게이지 


그 립 의 양쪽 끝 을 약 간 의 각 도 로 자 릅니다. 


리 세 스 오프닝. 그 립 의 상 단 은 리 시 버 의 상 단 과 수 


그 립 이 제 위 치 로 미 끄 러 지 기 전에. 


열린 아 래 쪽 으로 밀어 넣 습니다. 


평 을 이루어야 합 
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두 개의 4 × 30107 스프링 픈 


그 립 을 제 자 리 에 단단히 고 정 하십시오. 의 측면 


핀 이 이제 다 음 과 같이 사 용 됩 니다. 


그러나 그 립 은 그렇지 않습니다. 직경 4000 배치 


한 쪽 이 다른 쪽 이 아니면 구 멍 이 뜰 리지 않습니다. 
정 렬 되고 핀 이 두 드 리 지 않습니다. 
이제 각 핀 이 수 평 이 될 때 까 지 두 드 리 십시오 


수신기 측면, (사진 6). 이런 식 으로 긴 튜 브 로 만든 그 립 은 


기 본 적 으로 ' 잡 지 우 물 ' 은 
매 거 진 용 가이드 튜 브 는 이제 


만들어 설 치 했습니다. ' 우 물 ' 은 


길이 34.93 × 15.88007 16 게이지 


게이지, (튜브 벽 의 두 께 ) 는 매우 
내부 치 수 가 중 요 하므로 
정 확 하 며 이는 게 이 지 에 으 해 제 어 됩니다. 
우 물 에 대해 '4', '6', '(' 및 ' ㅁ ' 4 개 의 도 면 을 제 공 했습니다 
그림 ㅁ 참조). 보여진 바와 같이 
그림 '#&' 에 서 우 물 의 길 이 는 114007 입 니다. 


~ 
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그러나 먼저 금 속 의 두 부 분 이 


잘라서 뒷 면 에서 제거 


잡 지 의 벽 에 


도면 '<' 에 표시된 


점 ㄷ 
[-; 


세 로 로 


츠 전 
로 - 려 


면 됩 
버 


단 한 다음 드 릴 로 


각 리 세 스 의 너 비 는 


니다. 봤다 


바 닥 을 따라 4 개 또는 5 개 의 구 멍 이 있 


섹 션 을 
제 거 할 수 


지 ㅎ 
톱질 후 


벽 까지 내려야 합니다. 


잘. 이제 400 구 멍 이 물 


나머지 부 분 의 중 


간 


있는 행 


허 용 하기 위해 각 리 세 스 의 가장자리 


있습니다. 각 리 세 스 의 측면 


쪽 해질 것 입니다. 
물 려 있습니다. 
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후면 벽 , (화살표). 해당 

구 멍 ( 화 살 표 ) 도 뜰 려 있습니다 

우 물 의 반대쪽 전면 벽 이 정 렬 됩니다 

(사진 7). 이것은 될 수 있다 

간 단 하 게 첫 번째 구 멍 을 만들 때 완료 

에서 우 물 을 통해 모든 방 법 을 드릴 

한 쪽 에서 다 른 쪽으로. 모든 날카로운 모서리 
잡 지 의 안과 밖 

우 물 은 파 일 로 제 거 해 야 하므로 


카트리지 공급 램 프 는 도면 ' ㅁ ' 에 표시된 각 도 로 형 성 되어야 합니 


다. 집게 
바 이 스 의 우물 그래서 바 이 스 의 상단 
턱 은 경사로 바 닥 과 수 평 을 이 룹 니다. 


이렇게 하면 


형태. 막 대 의 


경 사 로 를 더 쉽게 


짜 으 
1 홀려 


부 분 을 약 4 인 치 배 치 합니다. 
경사로 상단 가 장 자 리 의 길 이 와 

때 까지 망 치 로 막 대 를 세게 두 드 리 십시오. 
램 프 는 그 림 에 표시된 각 도 로 형 성 됩니다. 
'2' 를 그 립 니다. 이 도 면 이 있는 반면 


템 플 릿 이므로 복 사 하거나 잘 라 낼 필 요 가 없습니다. 


^ 
잡지 우 물 은 단순히 할 수 있습니다 
경 사 로 까 지 템플릿 위에 놓 입니다. 


도 면 에 표시된 각 도 와 일 치 합니다. 


두 개의 날카로운 모 서 리 를 둥글게 


전면 가 장 자 리 에 있습니다. 목적 


만듭니다. 


매거진 캐치 스 프 링 의 피팅. 그만큼 
스 프 링 에는 두 두 가지 목 적 이 있습니다. 


하고 


4 으 


잡 지 가 제 자 리 에 있습니다. 그것은 
길이 7716” × 18 게이지 스프 


만드는 데 사 용 되 는 재 료 와 유 


크 
링 스틸 
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| 니 다. 


송 
은 
번 


제 
형 


가스 토 치 로 가 열 되어 
성 되도록 


로 


비 . 


씨 . 


= 
부 
니다 . 


릿 모 양 으로 구 
| 후 11600 여야 합 


링 캐 
구부린 


프링 캐치 


지 
^ 


그림 「', 매 거 
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편리한 수제 종기 
스 프 링 의 약 1 인 치 정도 클램프 


대 부 분 의 스프링 길 이 가 


보이는. 가 스 를 사 용 하여 보이는 끝 을 가 열 하십시오 


|> 
18 
접 


1 인 치가 될 때 까지 토치 


깨지지 않도록 하기 위해 


한 쌍 의 집 게 로 끝 에 서 1 인 치 


스프링, 루 프 를 형 성 하십시오. 끄지 마십시오 
봄 이지만 천천히 식 히 십시오. 
다 음 으로 스 프 링 의 전체 길 이 를 고 정 합니다. 
루 프 만 보 이 도록 바 이 스 에서. 
될 때 까지 루 프 를 약간 뒤로 구 부 립니다. 
도면 '' 의 형 태 를 따른다. 이것 

- 교 봄철 감 기 와 함께 해야 할 일 
강 철 을 다시 가 열 할 필 요 가 없습니다. 


바 이 스 에서 스 프 링 을 제 거 하고 구 부 립니다. 


사진 8: 매거진 스프링 캐치 약 간 의 곡 선 으로 봄 의 길이, 
이것은 손 가 락 을 사 용 하여 쉽게 할 수 있습니다 
스 프 링 강 은 우수한 도 델 엔지니어링 공 급 점 에서 다양한 게 이 지 와 폭 압력 만. 스프링 캐 치 는 이제 템플릿 '<' 와 비슷하게 
으로 제 공 됩니다. 종 류 의 보일 것 입니다. 그 것 은 하지 않는다 
완 벽 하게 일 치 해야 하지만 
모형 증 기 의 빌 더 가 있는 곳 합 리 적 으로 가 깝 습니다 (사진 8). 측 정 하다 
엔진 등 은 소 모 품 을 구 입 합니다 루프 끝 의 간 격 (화살표), 
필요한 모 양 으로 스 프 링 을 형 성 하는 올바른 순 서 를 설 명 하기 위해 가 로 로 약 617 ㅠ 를 측 정 해야 합니다. 
에 직 다 벤 트 에 타이 으 네 드 이 이 . 마 지 막 으로 매거진 캐 치 를 장 착 할 수 있습니다 


잡 지 에 잘. 직경 4700 
도면 '4' 는 벤 딩 전 스 프 링 의 길이, 즉 14300 를 나 타 냄 


니다. 스 프 링 강 을 절 단 하는 것은 다 음 으로 인해 매우 어렵 


습 니 디 
탑 니다 잘. 나는 정확한 것을 제 공 하지 않았다 
그 것 의 경도, 그래서 절 단 하는 것이 바 람 직 합니다 거 

구멍 위치 놀 느 가 


커팅 디스크 또는 벤치 그 라 인 더 의 그 라 인 딩 휠 모 서 리 를 사 용 하는 


내가 가진 그대로. 의 위 치 를 표 시 하십시오 
첫 번째 단 계 는 한쪽 끝 을 형 성 하는 것 입니다 뒤 쪽 에 스 프 링 을 잡고 구 멍 을 뜰 습니다 
그림 '8' 와 같이 루 프 로 스 프 링 을 만듭니다. 잡지 잘 그래서 약 의 간격 
이 루 프 는 스 프 링 의 섹 션 입니다. 루프 상단 사 이 에 6000 존재 
매거진 릴리스 캐치 역 할 을 합니다. 우 물 의 바 닥 ('&' - 사진 9). 
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에 맞춰 터라 가 로 질러 표 시 를 합니다. 타이트한 푸시 핏 이어야 하거나 적어도 

뒷 벽 에 이 전 에 뜰 은 그 것 의 위 치 에 머물 것 입니다 충분히 아 눅 
우 물 의. 이 위 치 는 자 의 로. 우 물 을 배 치 하여 

구 멍 을 뜰 어야 합니다. 직경 40717 사용 피드 램 프 의 상단 전면 팁 은 910 입 니다. 
약 91007 길 이 의 돔 헤드 소켓 나사 수신기 상단 위. 우 물 은 
스프링 캐 지를 제 자 리 에 유 지 하려면 화살표 결 국 은 맹 납 으로 유지 
' 삐 '. 우 리 가 앞에서 뜰 은 구멍 그러나 지 금 은 움직일 수 있어야 합니다. 
매거진 웰 의 벽 은 육각 렌 치 를 매거진 웰 에 삽 입 할 수 있도록 합니 이제 스프링 캐 시 를 매거진 웰 에 다시 부 착 할 수 있습니다. 장 착 시 
다. 상 단 에 
소켓 나 사 를 제 위 치 에 고 정 하기 위해 스프링 캐 치 의 레 벨 은 대략 같아야 합니다. 
너 트 를 조일 수 있도록 화살표 '<'. 잡 지 의 맨 위에 우물. 하지 않다 
매거진 웰 과 스프링 캐치 조금 더 높 거나 낮 더라도 걱 정 하십시오. 
이제 조 립 이 완 료 되 어 사용할 준 비 가 되었습니다. 어떤 식 으로든 방 해 하지 않기 때문에 
매거진 웰 리 세 스 에 삽 입 됩니다. 완 성 된 무 기 의 작동 


우 물 은 우 물 의 꼭 대 기 로 밀 어 넣 어 진 다. 


리 시 버 와 아래쪽 오 목 한 부 분 으로 내 려 갑니다. 


0 


| 작 업 을 수 행 하기 전에 스프링 캐 치 가 


고 제 거 해 야 합니다. 우물 
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편리한 수제 총기 


제가 처 음 에 지 적 했듯이 


단일 길 이 의 튜 브 로 구성, 
.32/.380 카 트 리 지 의 크기 
두 가지 다른 크 기 의 튜 브 를 사용해야 합니다. 


탄 창 의 본 체 는 7 %” 길 이 의 25.40 > 12.70 × 1.6100 튜브 


표준 1” × 12” ×16 게 이 지 입니다. 
두 번째 매거진 튜 브 의 길 이 는 7 %” 입 니다. 
12.70 ×0.910007(2” × 208) 원형 튜브, 


(.380 치 수 는 부록 「 ㄷ ' 참조). 


이 두 튜 브 는 세 척 해야 합니다. 
시 작 하 기 전에 철저히 청 소 하십시오 
도면, '4!' 에 서 '6'( 페 이지 23) 설명 


탄창 본체 조립 방 법 (그림 『:. 첫 번째 단 계 는 튜브 ''(%2^| 를 톱 


× 20 게이지) 반 으로. 톱 


먼저 한쪽 끝 에 서 다음 다른 


안쪽 


질 해야 할 것이다 
끝 에 서 

통 과 하기 위해 큰 쇠 톱 

튜 브 의 길이. 절 반 만 있으면 되고 


다른 하 나 는 폐 기 됩니다. 이 섹 션 을 아 래 로 파 일 링 


전체 길 이 에 따라 가능한 한 고르게 


때 


그 림 과 같 


이 두 께 가 4.5007 가 될 때 까지 


입니다. 


토지 
[-】 
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비 
므 
떠 
! 0] 
된 
[10 
[ 무 
거 
0 유 
썼 
」 또 
000 
건 
|! 
「 
- 논 
으 
으 
= 
그 


날 쪽 한 가장자리 제거 


톱질 절차. 위에서 아 래 로 튜 브 의 높이 


0 
2 
0) 새 
우 
유 

아 
며 
티 


도면 ' ㅁ 0' 와 같이 2500107 를 측 정 합니다. 
이제 라운드 또는 
경 사 가 싶 


도면 ' 에 서 와 같이 생 성 됩니다. 파 일 은 너 비 보다 몇 밀리미터 더 커 


하프 라운드 파 일 을 다시 실 행 하고 


생길 때 까지 튜 브 의 열린 면 을 따라 앞으로 


야 합니다. 


튜브. 이제 두 반쪽이 고 정 되었습니다. 


도면 '(' 에 서 와 같이 한 쌍 의 호스 클 립 과 함께. 상단 라운드 섹 션 은 
직 사 각 형 보다 폭 이 약간 작 습니다 
브 가 아닌 베 벨 에 놓 입니다. 


함께 반 으로 나 누 지 만 그 이 상 은 아닙니다. 그만큼 


이 어 셈 블 리 의 내부 높이는 이제 

버니어 게 이 지 로 측 정 한 경우 

사용 가 능 하 지만 정확한 길 이 로 절 단 된 와이어 길 이 를 
사용할 수 있습니다. 알 
도면 ' ㅇ ' 에 서 내부 높이는 


25.5~2617107. 이 측 정 은 


전체 길 이 에 걸쳐 존재 
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사진 10: 매거진, 폼 


어떤 조 정 이 이 루 어 지 고 


두 
조 인 트 와 실버 솔 더 의 전체 길 이 에 플 


두 섹 션 을 함께. 프 로 판 을 사용 


가스 토 치 와 열 몇 인치 


프 
[ 또 
으 
10 
알 
0 주 
0 조 
[ 므 
쫓 
[도 


널 을 따라 흐 르 도록 합니다. 수 행 하다 


이 절 차 는 
잡지, 그런 다음 잡 지 를 뒤 집 습니다 
반대쪽 조 인 트 에 납 을 바릅니다 


식힌 다음 여 분 을 제 거 하십시오. 
내 부 와 외 부 에서 납 


자 
던 


거 


|. 외 벽 을 폴 리 싱 으로 


사포, 특 


히 주의 
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공동 영역. 잡 지 의 본체 
자르기 시작할 수 
[ 


단 하게 하기 위해 


끌 난 고 


이제 글고 
형 성 하다. 그래서 이것을 간 


있습니다. 


절차; 함께 제 공 되는 템플릿, 


(그림 6 참조), 
바 닥 이 직 선 이 되도록 잡지 본체 


스 크 라 이 브 를 사 용 하고 작은 곡 선 을 표 시 하십시오. 


잡지. 14 의 위 치 를 펀치 
카트리지 보기 구 멍 (옵션) 및 
| 거 합니다. 14 홀 


려 있습니다. 


그런 다음 템 플 릿 을 저 


직경 30007 이 며 구 멍 이 


리 세 스와 슬 롯 이 이제 
잡지 뒷 벽 . 상단 리 세 스 


깊 이 는 6070 이 고 너 비 는 
잡지 측 벽 이 허 용 합니다. 아래 
용하여 절 단 하고 


바 닥 에서 약 20017 위에 위치 


다 


스 로 으 
슬 롯 은 


잡 지 의 가장자리. 이 


약 1.50007 기 와 다시 같은 너비 
측 벽 이 허 용 하는 대로. 베이스 플레이트 
고정 스 프 링 이 이 슬 롯 에 맞을 것 입니다. 


벽 은 완전히 부 드 럽 습니다. 
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10 831 
^. 
요 6000*6 1072 01 066 
101 ㆍ 
[0 
독 1166 50106 
1 6 이 
25 피 피 ; 

티 3 

제 개. 


| . 골 


끼 잼 141.  1^(66 ㅅ ^241 제 0 (20 정 814 10()11(0 찜 


- 오 ~ 
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편리한 수제 종기 


소 


는 
14! 


그 0 


마 


그림 '6'. 


---------------> 


10000 


1.51017 
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수제 종기 


[ 


즈 | 
으 
1 | 


편리 


니다. 


}「 


= 


보배 
0] 


필 요 가 없습니다. 


로 형 성 되어야 
라 내어 다 음 과 같이 사용해야 


(이 


[ 


렸 = 
흐 
로 


| 선 


(그림 | 참조). 복 사 하거나 


| 니 다. 


고 
(】 
= 


1 모 0) 너 니 
또 6001.28 


2100 


리 유 지 하십시오. 


를 멈 
|- “8-: 


바이스. 폼 블록 바 


ㅁㅁ 


[에서 약 10017 아 래 에 있습니다. 


더 
1 
< 
- 개 
고 
홍 
과 
「- -~ 갱 
브 | 
기 
뚜 
ㅁㅁ 


머 
(=) 


록 전 체 에 구 


| 여 블 


으으 
ㅇ 


드 릴 을 사용 


! 직 경 의 


힌 
인 


에 사 용 된 것과 동일 


잡지 본체, (사진 11). 


이 어셈블리 
스프링 바로 아 래 에서 


바 이 스 에 고 정 하여 턱 이 


르 
근 


『 히 잡고 있습니다. 


단단 


| 60000, 상 단 에 대해 


제 자 리 에 고 정 된 


입 술 에 대고 망 치 로 세게 두 드 립니다. 


매거진 내 부 의 카 트 리 지 는 반드시 


길 이 를 따라 


성 될 때 까지 각 립 의 


티 


립 이 형 


성 되어야 합니다. 


티 


현 
= 


블 록 의 윤곽. 이제 측정 


사 이 의 거리, 그것은 


매 거 진 에서 챔 버 로. 이러한 이유로, 


치수). 간 격 이 이보다 작 으 면 


록 의 바 닥 을 부드럽게 두 드 리 십시오. 


브 
글 


블 록 은 9.5 × 19.05170 의 8 인 치 길 이 입니다. 
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잡지 
효과적으로 위 쪽 으로 유 도 하므로 

입술 사 이 의 거 리 를 늘 립니다. 

각 입 술 의 안쪽 상단 가 장 자 리 를 광 택 제 로 다 습니다. 


날카로운 모서리. 


우 리 는 이제 만들고 맞출 준 비 가 되었습니다. 


잡 지 의 내부 부품. 이것들 


팔 로 워 ', ' 메 인 스 프링 
링 ' 으 로 구 성 되어 있습니다. 추 종 자 는 
먼저 만들고 장 츠 


길이 59100 로 자른 9.507[0 (3/8`、 ` ) × 16 게 이지 강판 


하 나 에서 35007 거 리 에서 측정 


직 선 을 득 점 하십시오. 클램프 


평 을 이 룹 니다. 망 치 를 이 용 하 여 , 
윤 곽 선 으로 구 부 리 십시오. 
' 나 '. 팔 로 어 의 앞 


팁 을 둥글게 


구 부 리 기 전에 테 이 퍼 를 줄 입니다. 


위 치 에서 추종자 낮은 다리 
표 시 됩니다. 
59270 
222805 
그림 ㅣ 


|, ' 베 이스 플 레 이 트 ', ' 리 테 이 닝 스프 


착 했습니다. 이건 더 이상 아무것도 아니야 


조 각 보 다 
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내 부 로 미 끄 러 지 기 전에 필요한 


잡지. 어느 쪽이든 느 슨 해 야 합 니다. 
슬라이딩 핏 으로 완 벽 하 게 원 활 하게 작 동 합니다. 
잡지 튜브 내 부 에서 앞뒤로. 

스프링 맨 드 릴 


사진 12: 스프링 맨 드 릴 . 

이제 태 엽 을 감을 수 있지만 그러기 전에 간단한 심 축 이 있어야 합니 
다. 

감 아 둘 수 있도록 만 들 었 습니다. 이를 위해 세 

직경 607, 길이 14` ` 의 강철 막 대 가 필 요 합니다. 각 막 대 는 


깨끗이 썼 어서 깨끗이 썼 은 다음 
바 이 스 에 고 정 되어 서로 위에 하나씩 
막 대 가 수 평 으로 끝 납니다. 가 스 토 치 를 


막 대 의 끝 을 가열 


이 용 하 여 


때 
번 ㅁ 


하고 납 
약 1 인 치의 길 이 로 
(사진 


12). 이 동일한 절 차 를 수 행 하십시오. 


려면 20 게이지 와 이 어 가 필 요 합 
노 선 처 럼 
반 적 으 로 롤 형 태 로 판 매 됩 니다. 


길 이 는 25 피 트 이 며 


니 


| 장 좋은 모델 엔지니어링 상 점 과 


봄 제조업체. 와 이 어 를 사 용 하지 마십시오. 


편리한 수제 종기 


니다. 끼워 넣다 


[ 


츠 브 ㅎ 
ㅎ 느 턴 


너무 무 겁 거나 너무 가 변 습 니다. 6 피 트 길 이 의 


20 게이지 이 외 의 스 프 링 이 


"18016 1『「811610160 [ ㅠ / <>=00016 


머 [ 


와 이 어 가 빠지지 않 도 


꺼 내 다. 와 이 어 에 서서 당겨 


때 까지 맨 드 릴 에 


1 


30 
곱 


" 


피 


곰 ( 


와 이 어 가 핑 


니다. 


[ 


따라 구 부 리 십시오. 


힌 


글 


크 


본 
[=] 


트러 
ㆍ 


! 길 이 로 자르기 전에 


[ 료 되면 길이 


나 


지의 기 
이제 여러 번 압 축 해야 


적 당 호 


외 
넌 


잔 
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101 


하지 마십시오. 


관 계 없이 


니다. 
모 양 으로 다시 구 부 려 야 
9 
걱정 
그 


~ 


[ 


브 


힌 


니다. 


[ 


번 


있어도 


힌 


리기 시작 
| 등 글 지만 


소 
선 ! ㅇ 


전 


사 이 에 100007 가 있어야 
모 양 을 다시 구 부 릴 필 요 가 있습니다. 


와이어 끝 을 


일 
[- 
| 


코 
~ 


스 


맨 드 릴 이 고 정 됩 니 다 (그 


단순히 증 가 하거나 
부 분 적 으로 
니다. 

[ 


삭 
= 


각 
해야 할 일 에 대해 자 명 해지다 


1 = 액 스 으 
둥근 용 수 철 은 여 


브러 
으 
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이제 한 쌍 을 사 용 하십시오. 
펜 치 로 스프링 


을 8 인 치 길 이 로 자 릅니다. 
메 인 스 프 링 은 이제 완 성 되 어 준 비 되었 


습니다 
매거진 안으로 밀어 넣 습니다. 전에 
스 프 링 이 삽 입 되면 한쪽 
해야 합니다. 

잡 지 의. 베 이 스 플 레 이 트 가 만 들 어 집니다 
51717 16 게이지 스틸 스 트 립 에서 


동일한 9. 
주 종 자를 만드는 데 사 용 됩니다. 25001 잘라 


코일 구 부 리 기 
스 프 링 을 루 프 에 넣고 4000 를 사 용 합니다. 
직경 소켓 나사, 너트 및 와셔, 


베이스 플 레 이 트 를 스 프 링 에 볼 트 로 고 정 합니다. 


그림 ) 
82874 
09808 0 
거지 
000 
2200 
그림 
이제 베이스 플레이트 고정 스 프 링 을 만들 수 있습니다. 스 프 링 을 


성 하 기 위해 60000 길 이 의 20 게이지 스 


합니다. 직경 6000, 길이 약 6 인 치의 강철 막 


성 하 는 데 필 요 합니다. 


글 게 하여 바닥 내 부 에 잘 맞 


14 인 치 에서 약 10 인 치로 줄 


끝 을 베이스 플 레 이 트 에 끼워 바 닥 을 밀봉 
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27000 


로 드 를 바 이 스 에 수 직 으로 고정 
막 대 의 4"~5" 가 보 이 도록 배치 
바이스 죠스 위. 가운데 위치 
막 대 에 대한 와이어 섹션 및 
와 이 어 를 ')' 자 모 양 으로 구 부 리 십 시 오 (그림 참조). 
엘 ). 이 스 프 링 의 열린 끝 을 

부러진 끝 이 위 쪽 에 보 이 도록 바이스 

입 부분. 이 튀 어 나온 부 분 을 
상 단 을 가 로 질러 평 평 하게 구 부 러 질 때 까지 망 치 질 
턱 . 두 개의 스프링 
이제 ' 포 크 ' 를 바 깥 쪽 


길이 20001. 팁 


각 포 크 를 바 이 스 에 넣고 구 부 리 십 시 


구 부 려 야 합니다. 


빈 : 


망 치 와 펀 치 를 사 용 하여 모 양 을 만듭니다. 
두 개의 구부러진 


0017 필요, 줄여야 함 


부 분 이 2 보 다 길다 


그라인더 사용. 


14688? 826 
20208 5628 1346 
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고 정 할 구 멍 을 뜰 기 위해 


편리한 수제 총기 


제 자 리 에 있는 스 프 링 (그림 / 참조). 와 더불어 


스 프 링 이 완전히 삽 입 되고 아래쪽 가 장 자 리 를 표 시 합니다. 


0: 


잡 지 의 위 치 에서 


두 개의 포 크 가 가리키고 있습니다. 이 직위 이전 


잡 지 의 측 면 으 로 약 200 위로 
잡지 하단 가 장 자 리 에서. 이제 드릴 
이 지 점 에서 1.0 ~ 1.50001 의 구멍 
하 나 에서 잡 지 를 통해 직경 


다른 쪽 . 지금 봄 이면 


다시 삽 입 하 면 두 개의 포 크 가 끼 워 져 야 합니다. 


구멍, 봄 방지 
떨어지는. 스 프 링 을 제 거 하고 


브 브 푸 으 
내부 고 로즈 삽입 


[만 
> 
> 으 
띠 > 
도 
그 
후 

건 
쁘 
쓰 


팔 로 어 를 매 거 진 에 먼저 밀 어 넣고 
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그런 다음 메 인 스 프 링 과 베이스 플레이트 어 셈 블 리 가 
뒤 따 르고 리 테 이닝 스 프 링 을 다시 장 착 하여 모든 부 


품 을 제 자 리 에 고 정 합니다. 
매거진 정지 


이제 잡 지 가 완전히 조 


' 멈 추 다 ' 를 제 외 하고. 이건 더 이상 아무것도 아니야 


립 되었습니다. 


무기, 또한 잡 지 를 보유 


스프링 캐 치 에 걸면 제 자 리 에 고 정 됩니다. 정 류 장 의 한쪽 끝 은 


테 이 퍼 및 다른 쪽 끝 이 제 거 됩니다. 


버 263221 지 8 500 


우물 바닥 사 이 의 틈 과 
스프링 캐 치 의 상단 가 장 자 리 는 

정확히 . 61007 정 도 는 되어야 하지만 

에 따라 약간 더 많 거나 적을 수 있습니다. 
캐치 루 프 가 어떻게 형 성 되었는지. 

간 격 을 600 머 로 가 정 하면 두 께 는 6000 
15.88 %34.931707 튜 브 의 섹 션 은 


잘라. 중 지 의 한쪽 끝 제거 
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다음 테 이 퍼가 반대쪽 끝에 정 리 됩니다. 
매끄럽게 연 마 되었습니다. 테 이 퍼 는 
효과적으로 스톱 위로 미 끄 러 지 도록 잡기 
매 거 진 을 제 자 리 에 고 정 합니다. 
정류장 상 단 과 하 단 은 다 음 과 같아야 합니다. 
뒤로 밀어서 완전히 평 평 하게 정 리 하고 
파 일 의 표 면 을 가 로 질러 앞으로. 이것은 
스 톱 이 결 합 해야 하기 때문에 중 요 합니다. 
우 물 의 하단 가 장 자 리 와 완 벽 하게 


매 거 진 에 삽 입 하면 


정 지 는 전 체 가 끝날 때 까 지 느슨하게 유 지 되 어야 합니다 
무 기 가 만 들 어 지고 납 팸 될 때 


영 구 적 으로 제 자 리 에 있습니다. 


잡기 전에 파 일 링 이 필요할 수 있습니다. 
제 자 리 에 고 정 되고 자 유 도가 거의 없습니다. 
캐 치 와 캐치 사 이 에 플 레 이 가 있어야 합니다. 


스프링 캐 치 와 캐 치 의 상단 
루프 자체. 스 프 링 은 다 음 을 제 거 합니다. 
우물 뒤 쪽 의 초과 공간, 


효과적으로 잡 지 를 가 까 이 에 들고 


가능한 한 공급 경 사 로 에. 


사진 15: 매 거 진 을 제 자 리 에 고 정 하는 스 
프링 캐치. 


-30- 


"418011106 1『「8011918160 [6 (500016 


편리한 수제 종기 


모 뮤 그 6606 표 
0001.26 


잘 라 내 어 1/8 인치 두 께 의 강철 섹 션 에 붙 입니다. 
최소 3” ×2” 를 측 정 하십시오. 표시 
템 플 릿 과 펀치 마크 주 변 에 


| - 부 
쇠 톱 과 파 일 로 모 양 을 만듭니다. 의 섹션 
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손 가 락 은 매끄럽게 샌 딩 되어야 합니다. 


당 겼 을 때 편하다. 40007 드릴 


41007 소켓 나 사 와 너 트 로 위 치 를 맞 줍니다. 
방 아 쇠 는 부드럽게 회 전 해야 합니다. 
걸 리 거나 묶 이지 않는 나사. 


ㄴㄴ 


트리거 가 드 는 


이 
벽 
쇼 
- 
2 


50.80[0107(2”) 직경 
게이지 튜브. 튜 브 의 길 이 는 260007 이 어야 하며 각 
끝 은 줄로 마 감 해야 합니다. 

가 드 를 뒤로 밀어 완 벽 하게 평 평 하게 
그리고 평평한 파일 위로. 이제 보안 
바 이 스 를 보 호 하 지만 턱 을 방지 


그것을 찌 그 러 뜨 리지 않도록 턱 


아 
쿠 쓰 
: 네 
그 

아 
= 


10 
너 
으 
뜨 
즈 
[0 


가 드 의 끝 부 분 이 아니라 


측면. 쇠 톱 을 사 용 하여 제 거 하십시오. 


도면 '4' 의 측 정 에 대한 슬 롯 을 만들기 위해 보 호 대 의 섹션. 이것 


을 바라보며 
시계 문 자 판 , 슬 롯 이 절 단 되므로 절단 
쇠 톱 날 의 가 장 자 리 가 가리키는 


도면 '8' 에 서 와 같이 '10 에 서 2' 위치. 


| | 러 3..5.7000 
1 720 
2672 
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방 아 쇠 와 가드 


가 드 는 꼭 맞게 밀어 넣어야 합니다. 
가드 리 세 스 , 그래서 그것은 그 것 의 위 치 에 머물 것 입니다 


납 팸 하지 않고 자 체 적 으로; 그렇지만 


》 ㅎ 


약간 타원형 모양, 가 능 하 기 전에 

가 드 를 제 자 리 에 밑 어 넣 습 니 다 (사진 17). 가 드 를 장 착 한 상 
태 에서 

방 아 쇠 가 자유롭게 움직이는 것을 방 지 합니다. 그 경우 


슬 롯 의 너 비 를 늘 립니다. 
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편리한 수제 총기 


시 어 는 트 리 거 의 섹 션 입니다. 


브 리 치를 해 제 하는 메커니즘 


방 아 쇠 를 당기면 차 단 됩니다. 만들어진다 
직경 10007 수 정 하여 

육 각 렌 치 라고도 불리는 

육각형 ' 열 쇠 '. 이들은 널리 

대 부 분 의 우수한 하 드 웨 어 에서 사용 가능 
백화점. 그들은 강 화 에서 만 들 어 집니다 


건 설 에 이 상 적 으로 


편리한 시어. 키 는 다 음 과 같이 다를 수 있습니다. 


제 조 업 체 에 따라 길이, 
하지만 이 경우 길 0 
키 중간 섹 션 만 필 요 합니다. 


그러나 이것은 


+ 
0) 새 
을 
오 
[ 모 


습 니다. 이런 이유로 나는 


[ 무 
| 
그 
0 
위 
재 
그 
는 
내 
10 
고 
야 
> 안 
띠 > 
8 
므 


'#' 를 그 립 니다. 다 음 으로 인해 쇠 톱 으로 열 


떠 볼 수 없습니다. 
경 


휠 을 사용해야 합니다. 앵글 그 라 인 더 인 경 


절 대 적 으로 사용할 수 없는 것 중 하나 


그 ㅜㅜ 8 ^ 
렁 스텐 코 팅 된 쇠 톱 날 은 
사 용 하지만 상당히 비 쌈 니다. 


이는 중 요 하지 않습니다. 


그래서 앵글 그라인더, 바 람 직 하 게 는 슬 리 팅 
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파 일 을 사 용 하여 모양 


사 포 로 매끄럽게. 템플릿 


노브 
[10 


복사 및 제 거 가 아니라 


이제 시 어 663「' 라 고 부를 키 , 

에 표시된 위 치 에 평 평 하게 보 관 됩 니다. 

그림 '6'. 대 부 분 의 강 철 을 제 거 하기 위해 벤치 그 라 인 
더 를 사 용 하는 것이 더 빠릅니다. 
파일 사 용 을 마치기 전에. 파 일 만 

모서리 가 장 자 리 가 될 때 까지 강철 
완전히 평 평 하고 더 이상 없습니다. 이 평평한 지역 
방 아 쇠 의 앞 부 분 이 시 어 의 측 면 에 확 실 하게 놓 이 도록 합니다. 처럼 
도면 '' 에 표시된 


시 어 를 통해 직 경 까지 뜰 었 습 니다. 


것처럼 세 개의 구 멍 이 이제 


위 치 가 표 시 됩니다. 이 중 더 큰 

구 멍 이 먼저 뜰 립니다. 이것은 시어 피벗 볼 트 입니다. 
구멍, 직경 5000 이 고 위치 

시어 끝 에 서 13000. 구멍 


현재 경 화 된 시 어 스 에서 뜰 을 수 있습니다. 


> 
00 
브 
| 
| 
[ 므 
뜨 
1 ㅁ 
30 


형 에 따라 다릅니다. 그것 


사용할 수 없을 때 까지 시 어 를 가 열 해야 합니다. 
그것은 영 역 에서 밝은 붉은 색 으로 빚 납니다 
구 멍 을 뜰 을 곳 . 이것은 

강 철 을 식힐 수 있도록 두 번 수행 

각 가열 사 이 에 천천히. 하는 것이 가장 좋습니다 


이 절 차 에는 프로판 가스 토 치 를 사 용 하십시오. 
보다 훨씬 더 높은 온 도 를 제 공 하기 때문에 

부탄 카 트 리 지 가 장 착 된 토치. 

시 어 는 팔각형 모 양 이기 때문에, 


첫 번째 구 멍 은 모서리 모 서 리 에 뜰 어야 합니다. 


"18016 1『「811610160 [ ㅠ / <>=00016 


시어 건설 


먼저 200 직 경 의 구 멍 을 뜰 습니다. 

끝 에 서 13107 를 시 어 링 한 다음 다시 드 릴 로 
최종 직경 5000/ 까 지 구 맹 을 둘 습니다. 두번째 
2.5[01 구 멍 이 이제 오 른 쪽 으로 뜰 립니다. 


51007 구멍. 정확한 위 치 는 아니지만 


너무 중 요 하지만 대 략 적 으로 말하자면 
시어 끝 에 서 약 3077. 사진 19: 양쪽 핀 이 장 착 된 시 어 의 윗면. 
다시 말하지만, 시 도 하기 전에 평평한 지 역 을 파 일 링 하십시오. 


드 릴 이 미끄러지지 않도록 구 멍 을 뜰 습니다. 


코너. 또 다른 2.500 구 멍 은 이제 


평평한 부 분 을 고 44000 
시 어 의 끝 에 서 . 구 멍 은 


도면 '<:' 에 표시된 것처럼 모서리 가장자리 바로 아 래 에 위 치 합니 


므 


|. 완 성 된 시 어 는 


ㅁ ' 에 나와 있습니다. 
사진 20: 시어 스프링, 나사 및 너트. 
마 지 막 으로 직경 2.50010 의 스프링 핀 을 각 2.5000 ㅁ 


구 멍 에 두드려 길 이 가 고르게 되도록 합니다. 
핀 의 시어 양 쪽 에서 볼 수 있습니다. 

(사진 18, 19). 각 핀 은 1 인 치 여 야 합니다. 

길이. 시 어 는 이제 준 비 가 되 었 습 니다 


하지만 이것이 완 료 되 기 전에 우 리 는 
이것은 길이 2” ×20 게이지 스프링 강 스 트 립 으로 만 들 어 집니다. 
길 이 는 880007 입 니다. 직경 6000 드릴 


구멍 한쪽 끝 에 서 91007 의 거리 


스 프 링 을 손 가 락 으로 구부린 다음, 


기 러 " 으 베 즈 보 
그림 '1?' 과 거의 같은 모 양 으로. 으르 지 (그 


을 


사진 18: 시 어 는 수 정 된 열 쇠 이다. 그림 . 
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편리한 수제 종기 


피규어 '()' 시어 구성 


' 


뷰 ㅇ 020?6 


| 


116 (0 98210@ 


' 


1: 앤 
40 _ ㅡ ~ 
116 102 
< 44 - 어 
여여 
13 ㅡ - 
오고 

0. 、 

바 91 이 테 저역 60000  '--00--0- 뻐 


363 (600101321@ 
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시어 건설 


시 4043696 401 0694 5104300004102 42/41322.4 4240 


2363 
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편리한 수제 종기 
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시어 리 세 스 를 통해 스 프 링 을 삽 입 합니다. 
소켓 나사로 제 자 리 에 고 정 하 십시오. 
와 셔 와 너트. 시 어 가 이제 배 치 되었습니다. 


봄 위에 그리고 


직경 500 소켓 나사. 이것은 


제 자 리 에 고정 


길 이 가 35000 이 고 


너트. 방아쇠 다 리 의 긴 앞 부 분 이 발판 위에 놓 여 야 합니다. 


시 어 의 평평한 면 에 튀 어 나온 핀 . 


(사진 21) 
약간 위 또는 아 래 에 있어도 걱 정 하지 마십시오. 
이 위 치 에서 여전히 브 리 시 를 해 제 합니다. 


완 벽 하게 잘 막 습니다. 주요 우 선 순 위 는 
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시어 건설 


-38- 


418011106 1『「8171918160 6/ ( ㅎ 500016 


' 닌 여 / 나 이 그 건 건 걸어 (071 (01 어 으 된 4355 누 스 1'1114 


04608 48824. "2 
융 41408 그 62 독 ' 1 ] 
104 40461) '01 
40463 00140 옥 "6 
용 041408 21610 256 율 -" 용 
0019 001268061 신 
304126206] 신 

[10 301260601 실 
00464 [000 고 
420110 그 
462 덜 
10081, 


겨우 여연 


며 에 


5 건전 59141 
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편리한 수제 종기 


상단 리 시 버 는 

11 12” 길 이 30 > 30 ×> 200 박스 섹션 
관 재료. 이것은 정확히 사 용 도 

게 이 지 를 제 외 하고 하단 리시버 

더 무 거 워 야 합니다. 즉 , 벽 두 께 가 


20007. 필요한 부 분 을 자르기 전에 


안 
도 
10 
| 아 
ㅣ : 
버 


클 립 을 사 용 하여 수신기, (사진 23 


제 거 해 야 합니다. 확 인 하십시오 


끝 ) 가 수 평 이고, 


브 는 거의 완 벽 에 가 깝 습니다 


이 어 셈 블 리 를 바 이 스 로 고 정 합 니 다 (하단 


수 신 기 가 위 를 향 함 ) 6001 구 멍 을 뜰 습니다. 


이런 식 으로 우 리 는 그들이 


무 기 가 있을 때 정확한 정렬 


드디어 조립. 


). 이 렇 게 하려면 잡지 


튜 브 가 이 위 치 에 있도록 두 클 립 을 완전히 조 입니다. 


사진 23: 리 시 버 는 두 개의 호스 클 립 으로 함 


께 고 정 되어 있습니다. 


-41- 


호 을 뜻 기 이 
군구 통 브 ㅅㅅ 


사진 24: 하부 리시버 볼트 
다. 


두 수 신 기 가 여전히 함께 고 정 되어 있는 상 태 에서, 


단 수 신 기 의 오 른 쪽 에 문자 "6" 를 새 기 십시오. 반 대 쪽 (왼쪽 


호스 클 립 을 제 거 합 니 다 (그림 ㅣ 참조) 
두 수 신 기 가 결 합 된 위치 
함께, (하단) "/\\" 를 쓰 십시오. 그것은 


각 면 에 표 시 하는 데 필요한 


티 60100 『00 ㅁ ( 타 ), 티 6 아 01016 스탠드 
( 태 1) 및 매거진 웰 (\/\\). 낮은 
이제 


수 신 기 를 다시 조 립 할 수 있으며 


러 


우 리 가 그것을 요 구 하 지 않을 것이기 때문에 한 쪽 에 두십시오 
상단 리 시 버 가 완전히 채 워 질 때 까지 다시 


소립. 이제 리 세 스 를 절 단 할 수 있 


따 
드 
모 


상단 리 시 버 에 넣 습 니 다 (그른 


림 ' 부터 시 작 하 겠습니다. 


배 출 구의 위 치 와 


배 출 구의 위 치 를 스크라이브 
수 신 기 의 오 른 쪽 에 
우 리 는 0 


| 전 에 "6" 를 표 시 했습니다. 항 구 는 할 수 없습니다 


잘 라 야 하므로 일 련 의 


스코어 라인 마크. 이렇게 하면 
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어퍼 리시버 
철 강 의 불필요한 부분 당 신 에게 중 요 하지만 나는 단순히 
짧은 길 이 의 막 대 를 사 용 하여 제 거 하고 정확한 모 서 리 에 슬 롯 을 배치 
망치. 주 변 의 들 쪽 날 쑥 한 가장자리 ' 행 복 한 매 체 ' 로 서 
포 트 의 내부 둘 레 는 이제 말하다. 정말 개 인 적 으로 
원 활 하게 접 수 됩니다. 슬롯 위 치 에 대한 기본 설정 

위치. 

이제 볼트 핸들 슬 롯 이 상 단 으로 잘 립니다 
오오오 이아 으수 이제 도면 '8' 로 돌아가서 잘 라 낼 수 있습니다. 
엉덩이 끝 에 서 55007 떨어진 곳에 위치 매거진 웰 과 시 어 의 오 목 한 부분. 세트 스 퀘 어 를 다 
수 신 기 의 길 이 는 1101707 입 니다. 표시 12920 아 : 
~ ”_ 다 음 과 같이 정 사 각 형 이고 정확한 스크라이브 마크 
두 표시 사 이 의 평평한 영역. 이 플랫 그런 다음 표시된 위 치 에서 잘 라 낸 니 다. 
비오는 아이 이 위에서 설명한 것과 동일한 방 법 을 사 용 합니다. 
드 릴 이 모 서 리 에서 미끄러지지 않고 뜰 을 모서리 모서리. 다시, 이 오오타 비 기 제 1 구 딕 시 단 1 


측면, 가능한 한 중 앙 에 가 깝 습니다. 


이 선 을 따 2 펀치 마 크 를 만 듭 니 ㅁ 
평평한 지 역 의 전체 길 이 를 따라. 안 | 선 을 따라 76000 | 마 크 를 만듭니다. 


~: 신기 전 면 에서) 드릴 
앵글 그 라 인 더 는 이제 절 단 하는 데 사 용 됩니다. 뜨기 두 
그리고 슬 롯 을 넓 힙니다. 이렇게 하면 플랫 파 일 이 허 용 됩니다. 이 위 치 에 직경 6.5170 의 


구 멍 은 나중에 이 젝 터 볼 트 를 수 용 합니다. 


구 멍 이 있습니다. 이것 


슬 롯 에 들어가고 파 일 을 제 출 하는 데 사 용 됩니다 
폭 6~6.51000 로 한 다 (사진 25). 이제 모든 리 세 스가 절 단 되었습니다. 
도면 하 단 에 있는 네 개의 구멍 
' 씨 '. 이 구 멍 은 직 경 이 3000 이 고 
곧 슬링 루 프 를 수 락 합니다 
그러나 루 프 가 만 들 어 지기 전 까 지 는 
두 개의 구 멍 을 뜰 어 치 수 를 측 정 합니다. 
그림 '', 그림 '<' 에 서 . 슬링 루프 
직경 3000 의 길 이 로 형성 
(또는 약간 더 큰 ) 강철 막대, 그 림 과 같이 
사진 25: 모두 장 착 한 상부 리시버 그림 '/'. 65100 길 이 의 막대 두 개 를 잘 라 냄 니다. 
리 세 스 컷 그리고 각 끝에 점 을 찍 으 십시오 
일반 연강 막 대 는 완 벽 하게 
다 음 과 같은 경우 슬 롯 을 더 낮은 위 치 에서 절 단 할 수 있습니다 슬링 루 프 에 충분히 강합니다 
필 요 하지만 2000 이상 각 끝 에 서 20101 단 위 로 측정 
수 신 기 의 하단 가장자리. 이 낮은 로 드 하 고 그들을 '' 자 모 양 으로 형 성 하십시오 
볼트 핸들 슬 롯 의 위 치 가 클수록 이 시 점 에서 구 부 리 십시오. 슬링 루 프 의 내부 측 정 은 다 음 과 같아 
미 학 적 으로 만 족 스러운 것, 만약 외 모 가 야 합니다. 
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편리한 수제 총기 


볼트 핸 


0 
병 
에 


' 타 1' ( 이 젝 터 홀 ) 
'61'( 배 출구) 
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42[ ㅁ 017 
매거진 웰 


이 젝 터 구멍 
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루프 구 멍 과 다른 다 리 를 탭 


망치. 이것은 위 치 를 표 시 합니다 


으 시 올 요 


010169 


0 티 얼 요 


편리한 수제 총기 


간 이 라도 걱 정 하지 마십시오. 


~ 28200 - ㅡ > 
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사진 26: 슬링 
제 자 리 에 납 팸 . 


쁘 


르 프 느 으 새 
ㅜㅜ = 느 


를 제 자 리 에 밀 어 넣어 


브 가 이제 완 성 되었습니다. 
작동 부품. 그러나 우 리 가 적 응 하기 전에 
배럴, 브 리 치 블록, 태엽 및 

반동 보호막, 세 개의 ' 샤 프 트 ' 를 설 치 해 야 합니다. 


수신기 내 부 의 100 00112[9'. 


칼 라 는 다 음 과 같이 다양한 
기 계 의 기어 및 풀리 고정 

도구 및 볼 트 에 서 널리 사용 가능 

및 너트 공 급 업 체 및 우수한 하드웨어 


사 이 스 에 의해 측 정 됩니다 


1 인 치 즈 
1 인 치 칼 라 를 요 청 합니다. 


15 개 의 2” 칼 라 가 필 요 합니다. 


직 경 의 바에 맞 도록 칼 라 가 필 요 합니다. 
우 리 의 기계 권총 


한 용 도 로 사 용 됩니다. 
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어퍼 리시버 


1” 칼 라 의 외 경 (00) 

보통 1 인 치 지 만 구매시 

확 인 하기 위해 0 ㅁ 를 측 정 해야 합니다. 
여기서 지 적 할 가 치 가 있는 것은 
가끔 칼 라 를 만나면, 

12" 이 지만 1” 00 는 아니지만 

약간 크 거 나 작 습니다. 이것은 다른 제 소 업 체 가 만 


들 수 있다는 사실 때 문 입니다. 
약간 다른 사 양 의 칼라. 


칼 라 가 25.401007 사 이 인 경 


칼 라 의 길 이 (두께); 그들 
길 이 는 약 11000 여 야 합니다. 각 


칼 라 는 그 러 브 나사로 고 정 되며, 


나 사 는 세 가 지 에 필 요 하지 않습니다. 


우 리 가 수신기 내 부 에 맞추는 목걸이; 
이 것 들 은 나 사 를 풀어야 하고 


폐기. 내 경 (1 ㅁ ) 은 반드시 

3 개 의 칼라 중 2 개 에서 증가 
현재 12.700007(\2”) 에 서 1 ㅁ 로 
14.20007. 이에 대한 이 유 는 


나중에 명 백 해 집니다. 


14.20007(9/16”) 테 이 퍼 핀 2 머 는 
이 목 적 을 위해 필 요 합니다. 스 트 레 이 트 와 


테 이 퍼 리 머는 광 범 위 하게 사 용 됩니다. 


리 머 의 전체 상 자 가 있는 딜러 
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드 ㅡ ~ ~] 
건 


사진 27: 칼 라 가 리 밍 된 상태 


리 머 또는 이와 유사한 도 구 를 사 용 합 니다. 


리 머는 엄청나게 비싸고, 
위에서 지적한 바와 같이 혀 


살때 


벼 

모음 

고 
아 

|! 


할 필 요 가 없습니다. 무 엇 이 든 살 


손 상 되지 않은 경우 의 심 스러운 경우 누 군 가 에게 문 의 하십시오. 


바 이 스 를 제 거 하고 리 머 를 적절한 위 지 에 배 치 합니다. 
' 탭 훌 더 ' 또는 수동 드 릴 이 될 수 있습니다. 


그 
무 
끄 
비니 
므 
[[ 
건 
만 
안 
고 
8" 에 
보 
안 
페 
1 
안 
또 
묘 
그 
모 
| 


칼 라 는 이제 내 부 에 삽 입 할 준 비 가 되었습니다. 


던트 
수화기. 일레븐 600 직경 돔 
머리 소켓 나사, 600 길 이 (측정 


머리 밑에서 끝까지 
스 레 드 의), 유 지 하는 데 필 요 합니다 
칼라 위치. 소켓 나 사 는 
나 사 를 조 이 면 소켓 나 사 가 


고 리 에 나사. 탭 도 있어야 합니다. 
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편리한 수제 종기 


와 동일한 스레드 크 기 로 획득 

나사. 우 리 가 뜰 은 두 개의 600 구멍 
이 전 에 (두 수 신 자 가 

함께 고 정 됨 ) 중 두 가 지 를 허 용 합니다. 


리시버 내 부 에 볼 트 로 고 정 되는 칼라. 


리시버 볼트 구 멍 과 칼 라 의 그 러 브 나사 구 명 을 정 렬 합니다. 육각형 
을 사용 

소켓 나사 중 하 나 에 키 와 나사 

리시버 벽 을 통해 

칼라. 단단히 고 정 하기 위해 나 사 를 조 입니다. 


칼 라 가 제 자 리 에 있습니다. 이제 두 번 째 를 삽 입 하 십시오. 


수 신 기 를 사 용 하여 제 자 리 에 고 정 합니다. 


벼 
10 
으 
0 
가 
으 
2 
그 
그 
태 
0 모 
10 
뻐 
띠 > 
드 
모 
7 
27 


포트 왼 쪽 에서 000, 고정 


켓 나사로 제 자 리 에 고 정 합니다. 확 실 하게 하다 


리 시 버 는 이제 다른 세 개 에 물 려 있습니다. 
각 칼 라 는 3 개 를 받 아 들 입니다. 


더 많은 나사. 세 번째 칼라, 왼쪽 


66 " 어 


따라서 각 칼 라 의 위 치 를 찾 으 십시오. 
구 멍 을 뜰 기 전에. 가장 쉬운 방 법 은 
정 방 형 을 사 용 하여 선 을 쓰다 


수 신 기 의 3 면 모 두 에서 


각 라 인 과 펀치 마크. 이것은 사진 28: 3 개 의 칼 라 가 


에그 
칼 라 의 위 치 를 알 려 주 십시오. 수화기. 
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어퍼 리시버 


펀치 마크 표시, 2~3000 드릴 


3 개 의 고 리 의 다른 쪽 을 통 과 하는 직경 구멍. 이제 올바른 사용 


= ㅋ 그 = 


8 개 의 소켓 나 사 를 끼 우 고 조 였 습 니 다 (사진 28). 에서 수 
신 기 를 살 펴 보 십시오. 
끝 에 서 끝까지 나 사 가 고 정 되어 있는지 확 인 하십시오. 


칼라 중 앙 에서 볼 수 없습니다. 


나 사 의 끝 이 보이면 
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= 


22 


라 뿐만 아니라 


치 길 이 의 14.29 × 3.25[00 이 
하게 사 용 됩니다. 


리 케 이 션 이며 완 벽 하게 


그 


! 업 용 애 


(5147). '5147' 및 '117' 카 테 고 리 의 


상부 리시버 튜 브 의 내 부 에. 


즉석 화기 배 럴 에 적 


시 


편리한 수제 종기 
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만 아니라 


퀴 


! 리 시 버 에 설 치 됩니다. 


배럴 외경, 그래서 허용 


} 기 전에 배 럴 을 


10 


니다. 


}「 


번 


그 
(】 


카 트 리 지 (.380 에 대해서는 부록 『『' 참조 
배 럴 은 바 이 스 에 단단히 고 정 되어야 


' 챔 버 리 머 ' 가 필 요 합니다. 
공 급 업 체 목 록 에 대한 부록 '<:'). 먼저, 


} 니 다. 


본 


힌 


요 


즈 
ㅎㅎ 


배럴, 쉽게 구성 
이 차 적 으로 


! 빼 


| 애매 


주 


그 


라이 
권 총 이나 라 이 플 은 매우 중 요 합니다. 


정확도 


0 
띠 


그 


따 


| 시 


리 머 의 사 


으 
[= 


를 누른 다 


더 


배럴 구 멍 에 리 머 . 로 


홈 


! 탭 


러 구 


전 점 ㅎ 


비 


진 
2 


테 


한 액세 


! 에 대 


선반 


소 


때 


[ 


힌 
더 


제 거 하십시오. 


르 


그 


리가 기 계 를 조 립 하기 시작 


버 벽 . 에서 리 머 
카 트 리 지 는 챔 버 가 있는 깊 이 까지 


리 머 커팅 에지, 부드러운 보장 
안쪽 둘 레 까지 마무리 

와이어 청소 브 러 시 로. 때 
카트리지 베 이 스 의 3007 가 


ㅁㅁ 
으 
ㅠㅜ 


책 
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[니다 


본 


힌 


| 로 . 구 멍 이 필요 
' 긴 시 리 즈 ' 드릴 비 트 를 사 용 하여 일반적인 방 식 으로 챔 버 에 넣 습 


2 개 의 구성 요소 어 셈 블 리 로 구 성 됩니다. 


7.510007 직 경 으 로 가공 

니다. 

챔버 리 머 의 적 

보어 직 경 으로 가 공 된 배 럴 에서 
7.50007. .380 라 
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배럴 어셈블리 


사진 29: 카트리지 바 닥 이 배 럴 에서 3070 돌 
출 되어야 합니다. 


( 비 스 듬 한), 카운터 싱크 절단 도구 또는 디 배 링 도 구 를 사 용 합니 


다. 챔버 입 구 를 모 따 기 하 는 목 적 은 매 거 진 에서 배 럴 로 카 트 리 지 를 


약 1000 ~ 1.51007( 화 살 표 ), 


(그림 × 참조). 마 지 막 으로 내 부 의 금속 부스러기 등 을 제 거 합니다. 


챔 버 와 보 어 를 확 인 하고 
카 트 리 지 는 아 래 에서 원 활 하게 챔 버 됩니다. 


자 신 의 추진력. 


챔 버 에 힘 을 가할 필 요 가 없습니다. 


카 트 리 지 가 챔버 안으로 부드럽게 미 끄 러 져 들어가야 합니다. 절단 


- 아 
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챔버 입 베벨 및 확인 


카 트 리 지 가 맞으면 


배럴. 


조 립 을 시작할 수 있습니다. 


배 렬 에는 6 개 의 2” 칼 라 가 장 착 되어 있습니다. 
내 부 에 볼 트 로 고 정 된 것과 동일한 크기 

상단 수신기. 우 2 
리시버 내 부 에 볼트 
배 출 구 오른쪽. 이것은 
수 신 기 에서 제 거 하고 바치 


배 럴 의 약실 끝에. 이것 


칼 라 는 이미 
10 는 14.20017 (9/16”) 이며 꼭 맞아야 합니다. 
배 럴 에 꼭 맞습니다. 목걸이 5 개 더 


이제 동일한 방 법 을 사 용 하여 리 밍 해야 합니다. 
이 전 에 사 용 했던 14.20007 테 이 퍼 핀 리 머 

6 장 에서. 칼라 두 개 를 

배럴, 배럴 리 테 이닝 칼라 뒤 


및 리 테 이닝 앞 의 나머지 3 개 


칼라, (사진 30). 육각 키 를 사 용 하고 
그 러 브 나 사 를 완전 
5 개 의 칼라 각 각 

배럴 위에 리 테 이닝 칼 라 를 놓고 


안에 있 


[ 모 
본 
보 
비 
[10 
뜨 
느 
10 
그 


수화기. 그렇지 않으면 할 수 없습니다. 
배 럴 을 리 시 버 에 볼 트 로 고 
배 럴 을 리 시 버 에 조 립 하 고 


정 하 십시오. 삽입 
4 개 의 소켓 나사로 제 자 리 에 고정 
이 전 에 제 거 되었습니다 (사진 31). 배 럴 괴 
제 자 리 에 고 정 도어 있는지 확 인 하고 

움 직 이 거나 회 전 하지 마십시오. 0 


튜 브 와 칼라 사 이 에 있어야 합니다. 


| 주 작은 ' 놀 이 ' 


배럴, 배 럴 에 미끄러지지 않습니다 
때 까지 사 포 로 다 을 수 있습니다. 
ㅁ 


칼 라 가 부드럽게 | 끄 러 질 거 


그 2 


[ 으 
드 
모 
벼 
년 
[10 


여기서 지 적 할 가 치 가 있는 것은 9/16" 
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편리한 수제 종기 


고 리 를 찾을 수 있 습 니 다 (외부 그러나 2” 칼 라 는 

25.40 또는 26 0007 의 직경) 그들은 미 끄 러 질 것 입니다 쉽게 사용 가능, 비표준 

리 밍 할 필요 없이 바로 배 럴 에 꽂 습니다. 가능한 경우 9/16” 분수 크 기 는 일 반 적 으로 

깨 위치하고 있다. 그러나 다른 칼 라 를 구입할 때 
칼 라 가 필 요 합니다. 배럴당 6 개 9/16” 칼 라 를 요 청 하는 것이 좋습니다. 

어 셈 블 리 와 왼 쪽 에 하나 귀 하 의 웹 사 이 트 에서 사용할 수 있는 자료 

배 출 구 . 개인적인 경 험 은 영역. 


사진 31: 리 시 버 에 장 착 된 배럴. 
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편리한 수제 종기 


튜브 슬 롯 이 이제 320007 로 절 단 되었습니다. 


슬 리 팅 을 이 용 하 여 길이 30100, 폭 3010 


배 럴 과 유 사 하게 밀링 머 신 은 


슬 롯 이 올바른 위 치 에 놓이기 전에 강철 
치수. 이 슬 롯 은 ' 이 적 터 슬 롯 ', 

' 이 적 터 볼 트 ' 가 맞을 것 입니다. 

강의. 이 간단한 부 분 에 대해서는 

이제 튜 브 의 이 적 터 슬롯 끝 이 

장착 된 핸드 드 릴 을 사 용 하는 ' 카 운 터 싱 크 ' 
' 테 이 퍼 절삭 공 구 '( 사 용 하 지 마십시오. 


그렇지 않습니다. ' 골 격 화 된 ' 볼 트 는 빠르게 
이는 잘못된 각 도 의 테 이 퍼 를 절 단 하기 때 문 입니다), (사진 32 참 


테 이 퍼 벽 리 세 스 의 목 적 은 


= 
탄 창 에서 챔버 3 까 지의 카트리지 


보다 안정적인 프로세스. 테 이 퍼 절 단 의 경우 


10 
0" 
주 
비 
완 
요 
건 
븐 
듀 
0 
0 
나 
무 


익숙한 볼 트 ', 130010(5 1/8”) 길이 
12.70×2.030107(2”×148) 514175117 또는 
타 ?\' 튜 브 가 필 요 합 니다. 먼저 튜 브 를 잘라서 


튜브 주 위 에 다음 파일 아 래 로 


링 마크. 이 간단한 방 법 을 이 용 하 면 , 사진 32: 테 이 퍼 절 삭 공구 
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비 브 06 1 


는 카 트 리 지 가 들어갈 수 있을 


21007 의 귀 이 까지 ' 안 착 ' 하 는 베이스, 그리고 없음 
추 가 로 (.380 볼 트 에 대해서는 부록 ' ㄷ 


치수). 이제 ' 발 사 핀 막 대 ' 는 다 음 과 같을 수 있습니다. 


[' 참조 
튜브 내 부 에 장 착 되며 8.5101 입 니다. 


직 경 과 길이 31011. 막 대 를 길 이 에 맞게 자르고 각 끝 0 


평 평 한 지 


1 


끝 이 가 늘 어 지는 튜 브 에 삽 입 하 십 시 오 (참조 
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#8008065 


그림 44). 막 대 를 
막 대 의 끝 은 끝 에 서 20007 아 래 에 있 
. 막 대 는 2 개 로 제 자 리 에 
핀 . 210 직 경 의 구멍 2 개 를 뜰 습니다. 


고 두 개 를 탭 합니다. 


위 쪽 까지 밀어 넣 습니다. 


습니다. 


1 ㅁ 


고 정 됩니다. 


0 부 
| ㅁ ㅠ [ 부 


31 


길이. 첫 번째 핀 구 멍 은 이 젝 터 슬롯 끝 에 서 약 20007 위에 위 치 하 
며 

두 번 째 는 첫 번 째 보다 약 10177 위 

구멍. 막 대 가 제 자 리 에 고 정 된 상 태 에서 


20007 기 의 테 이 퍼 벽 리 세 스가 


발사 주기 동안 카트리지 케이스. 
두 개의 핀 만으로는 충분히 강하지 않습니다 
이러한 압 력 을 견디기 위해 막대 

또한 추 가 로 은 납 팸 해야 합니다. 

힘 . 그림 '4%' 와 같이 

솔 더 는 사 이 의 틈 에 적 용 됩니다. 


로 드 와 튜브 내부. 낮은 사용 
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편리한 수제 종기 


플 럭 스 와 프로판 가스 토 치 로. 둘 

11688 
핀 을 빼 내 고 막 대 를 빼 내 야 합니다. 8020 
제 거 됨 . 막 대 를 철저히 코 팅 하고 


플럭스 페 이 스 트 로 핀 을 고 정 한 다음 다시 삽 입 합니다. 


볼트 튜 브 에. 상단 1 인 치 정도 가열 
될 때 까지 로드 및 튜브 어셈블리 09209 
연한 붉은 색 으 로 빛나고 팸 납 을 바릅니다. 허 용 하는 것이 바람 , 10 
직 하다 벼 - 「 교모 
막대 사 이 에 흐르는 솔더 - ㅡ 62000 
그러나 너무 많이 바르지 마십시오. 
막대 자 체 의 상 단 에 넘 칩니다. 
은 납 은 위 로 만 흐르고, 
부착, 처음 부 착 된 표면 
플 럭 스 로 처리. 따라서 아 니 오 인지 확 인 하십시오. 
플 럭 스 가 봉 위에 존 재 하기 전에 
튜 브 를 가 열 하기 시 작 합니다. 납 맹 후, 
튜 브 를 식 히 되 담 금 질 하지 마십시오. 
물 에. 사 포 로 튜 브 를 다 습니다 
플럭스 잔 여 물 을 제 거 하고 
파 일 이 있는 잉여 솔더 
우 리 는 이미 이 젝 터 슬 롯 을 잘 라 냈지만 
이제 우 리 는 그 것 의 깊 이 를 
추가 1.50001. 이것은 다 음 을 사 용 하여 수 행 할 수 있습니다. 
대형 파워 쇠 톱날 중 하나, 그림 &&. 
또는 3 개 의 표준 블 레 이 드 를 함께 테 이 프 로 붙 입니다. 1.50007 드릴 비 트 의 생 크 를 사 용 합니다. 
블 레 이 드 를 내 부 에서 앞뒤로 실 행 하십시오. 특정 깊 이 까지 구 멍 을 뜰 습니다. 
필요한 깊 이 에 도 달 할 때 까 지 슬롯. 우 리 의 예 는 120007 입 니다. 발사 핀 은 반드시 
중고 파워 쇠 톱 을 찾을 수 있는 좋은 장소 로드 표 면 의 상 단 에서 10007 돌출 
613065 는 해당 지 역 의 엔지니어링 샵 입니다. 따라서 발사 핀 의 길 이 는 13「00/ 여 야 합니다. 다시 말해, 핀 
스크랩 통 을 살 펴 보 고 
하나 이 상 을 찾을 수 있어야 합니다. 깊 이 보다 10007 더 길어야 합니다. 
이 목 적 에 충분히 좋습니다. 삽 입 되는 구 멍 입니다. 사용 
다음 단 계 는 직경 1.50007 의 구 멍 을 뜰 는 것 입니다 돌 을 갈아서 핀 의 한쪽 끝 을 
발사 핀 막대 상단 중 앙 의 구멍 약 간 의 테 이 퍼 . 'Ｌ0 ㅇ 0[【6' 베어링 접착제 한 방 울 을 핀 구 멍 에 바 
10~1210007 깊 이 까지 이것 르고 
구 멍 은 만들어진 발사 핀 을 받 아 들 입니다. 발사 핀 을 삽 입 하 십시오. 이제 전 체 를 두고 


-55- 


"18011106 1『「811610160 [ ㅠ / <=00016 


접 착 제 가 굳 을 때 까지 조 립 하십시오. 언제나 
핀 이 있는지 확 인 하고 다시 확 인 하십시오. 
돌 출 부 에 올바르게 조정 


않거나 
핀 이 카트리지 베 이 스 에 걸리면 


매 거 진 에서 챔 배로 카트리지 슬라이드. 이로 인해 무 기 가 


걸 림 을 일 으 키 거나 소성 주 기 를 불 규 칙 하게 만들고 
신뢰할 수 없는. 이제 7 개 의 목 걸 이 가 배 치 되었습니다. 


| 
0 므 
이 
머 
오 
보 은 
으 
00 
[10 
[분 
[10 
비 


기 입 니다 
바 럴 에 사 용 되 는 것, 즉 14" 

수정 없이 똑바로 미 끄 러 집니다. 
그 


러나 칼라 중 하 나 에서 


칼 라 의 측 벽 을 통 과 하 는 그 러 브 나사. 
두 드 려 서 6070\ 를 받 아 들 입니다. 
약 18000 10 


길이. 이 젝 터 슬롯 반대쪽 끝 에 서 튜브 위로 7 개 의 칼 라 를 모두 밀 


어 넣 습니다. 


분 의 구 멍 이 뜰 린 세 번째 칼라. 칼 라 를 쌓 아 서 


수정 칼라, (사진 33). 우 리 가 보면 


리 세 스 , 이 젝 터 슬 롯 은 다 음 을 가 리 켜 야 합니다. 
3 시 위 치 와 볼트 
10 시 30 분 까지 핸 들 을 잡 


이제 조 립 된 볼 트 를 


따 > 
들 
신데 
비 
늬 
(수) 
그 
포 
[건 
. 아 


수신자. 볼트 손 잡 이 를 제 거 하 고 


볼 트 를 제 자 리 로 밀어 넣 습니다. 이제 나사 
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| 나) 머 : 서 북 
| 


게 포 모 놀 
00 ㄴ ㅁㅁㅁ 


3 


0 80020 묘 
6100 


그림 66. 


리시버 벽 의 왼 쪽 에 있는 구멍 


3 


이 젝 터 슬 롯 이 보이는지 확 인 하고 


필요한 경우 볼트 핸 들 을 조 정 합니다 
정 렬 이 달 성 될 때 까지 위 치 를 지 정 합니다. 지금 
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이 
해 | 
떤 어 
이 즉 
및 콘 
! 기 ! 내 
때 시 고 브 로 
코 흐 레 브 00 낼 ㆍ 
101 줍 크 0 비 프 
바버 0 아 1 [그 페 [| 야 
으 플 0 63 1 이 
몰 마이 베 0 매 
04 피 | 자 ㅇ 가 아 
이 - 권 아 잭 궤 미 
0 동 자 공 0 2 끼 때 서교 
비 대 해 깝 그 대 | 바 때 붉 
앵 으 패 핸 ㅋ 도 뮤 호 00 그 
20 어 이 캐 주 영변 찌 하 1 계 프 
띠 긋 포 ^ 눈 삐 1 | 00 
히 괜 귀에 의 의 뜨 프 ] 6 지 
비 ㅎㅎ 에 호 오 스 중 동 덤 압 엉 리 패 
페 현 되버 주 고 00 여 동 00 조비 
더 깐 호 먼 흐 펜 중 구오 > 비 
편 푼 여인 벼 피 으 포 여 또 미피 
중 ㅎ 1" 에 바 페 마 [ 떠 70 81 < ㅁ 피 
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편리한 수제 총기 


사용한 케 이 스 를 ' 차 는 ' 종기 
발사 중 배 출 구 를 통해 


주기. 극 소 수 의 예 외 를 제 외 하 고 


이 젝 터는 일 반 적 으로 간단한 블 레 이 드 로 구 성 됩니다. 


| 리 
를 
베 이 스 와 연 결 되는 


반동 케 이 스 가 드 라 이 브 로 카트리지 이 젝 터는 매우 단 순 하지만 정확한 길 이 가 중 요 합 니다. (사진 35 참 


조 ) 


뒤로 볼트; 따라서 케이스 
방 출 구 를 통해 총기. 그림 ㅁㅁ 
우 리 는 600 에 서 이 젝 터 를 만들 것 입 니다 
지름 소켓 나사 4” 길이. 그만큼 
나 사 의 끝 은 2007 두 께 로 정 리 됩니다. 
약 50017 길 이 의 블레이드. 하나 
블 레 이 드 의 가 장 자 리 는 테 이 퍼 로 정 리 되고, 
결 과 적 으로 반대쪽 가 장 자 리 가 점 으로 만 들 어 집 니 다 (그림 
'00 ㅁ ' 참조). 
이제 이 젝 터 가 이 젝 터 에 삽 입 되었습니다. 
구 멍 을 뜰 고 너 트 로 제 자 리 에 고 정 합니다. 
너 트 를 조 이 기 전에 이 젝 터 
의 뽀 속 한 면 이 되도록 배 치 해야 합니다. 
이 젝 터 가 챔 버 를 향하고 있습니다. 한 번 
이 젝 터 가 제 위 치 에 있으면 볼 트 를 니 다. 
앞뒤로 여러번 확 인 하면서 


이 젝 터 에 걸 리 거나 걸리지 않습니다. 


이 젝 터 의 끝 이 거의 금 힐 정 도 여야 합니다. 
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편리한 수제 종기 


1 시 간 이내에 스프링 코 일 링 을 간단한 절 차 로 만 듬 니 다 (그림 참 


조 ). 
' 이 '). 
먼저 직경 5.50000(3/16”") 의 구 멍 을 뜰 습니다. 


때 막 대 의 


각 끝 에 서 2”. 그런 다음 4 %" 


년 
~ 


끝 에 서 직 선 을 스 크 라 이 브 하십시오. 


_ 바를 바 이 스 에 고 정 하고 해당 부 위 를 가 열 합니다. 


그 


강 철 까지 가스 토 치 를 사 용 하여 이 선의 


붉은 색 을 떤 다. 끝 을 구 부 리 십시오 


그런 다음 동일한 절 차 를 다음 위 치 에서 반 복 합니다. 


이제 기 계 의 섹 션 을 사용할 준 비 가 되었습니다. 


큰 태 엽 은 올바른 길 이 여야 합니다. 맨 드 릴 이 장 착 되어 있습니다. 

강 도 와 직경. 너무 봄 이면 스 프 링 이 감 겨 있습니다. 이것은 23 2” 길 이 의 
강 하 면 카 트 리 지 가 작 업 을 순 환 하 기 에 불 충 분 한 압 력 을 생 성 합니 5.50007 스 틸 로드. 한쪽 끝 에 서 

다. 맨 드 릴 드 릴 로 1.0 또는 1.50017 구멍 뜰 기 

자 동 을 단발 종 기 로 바 꿈 니다. 스 프 링 이 너무 겹 다면 그렇지 않 막대, 끝 에 서 1 인 치 . 벤드 

을 수 있습니다 감기 핸 들 을 형 성 하기 위해 맨 드 릴 의 반대쪽 끝 을 두 개의 직 각 으 
반 동 력 을 필요한 만큼 흡 수 합니다 로 만듭니다. 그것은 

이 경 우 에 과도한 부 담 이 발생할 수 있습니다 맨 드 릴 을 맨 드 릴 에 삽 입 해야 합니다 


동 이 나 심지어 둔 


쁘 
찌 


| 초 와 2 의 위 치 를 표 시 하십시오 


볼 트 가 너무 빨리 열립니다. 에서 지 적 했 듯이 핸 들 을 구 부 리 기 전에 구 부 러 짐 

볼륨 1, 올바른 것을 찾으려고 노력 모양. 막 대 를 가 열 하기 위해 가스 토 치 를 사 용 하여 
스 프 링 의 강도, 길이 및 직경 두 굴 곡 이 만나는 지 점 에서 

어려울 수 있습니다. 이러한 이유로 자체 태 엽 을 감는 것이 필요할 손 잡 이 는 쉽게 형 성 됩니다 

수 있습니다. 이것 펜 치 한 쌍 . 맨 드 릴 을 

그러나 처 음 보다 훨씬 쉽습니다. 받 침 으로 제 자 리 에 고 정 합니다. 

나 타 나 다. 스틸 칼라. 핸 들 을 돌리고 

스 프 링 을 감 으려면 14 피 트 길 이 가 필 요 합니다. 맨 드 릴 은 부드럽게 회 전 해야 합니다. 
매거진 스 프 링 에 사 용 되 는 것과 동일한 20 게이지 스프링 와이어. 이제 기 계 가 바 이 스 에 고 정 되었습니다. 
우 리 가 감 기 기 전에 태 엽 을 감을 준 비 가 되었습니다. 

스프링, 간단한 스프링 코 일 링 머신 (사진 36). 와 이 어 를 통해 삽입 

구 축 해 야 합니다. 기 계 는 다 음 으로 구 성 됩니다. 구 멍 을 뜰 고 끝 을 로 구 부 립니다. 

단 세 부분; 25" 길이 19.05 × 50000 (3/4"" 3/16"') 플랫 바 , 23 당 겨 지지 않도록 매 듭 을 짓 습니다. 

1" 길이 스프링 와 이 어 의 길 이 를 배 치 해야 합니다. 
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"에에 에 헬 (1101 그 


301426] 실 
200.) 20140 악 


13.4046] 신 기" 
104 0417 \ 


26010 ,.91/ 드 초 도 
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태엽, 가이드 및 반동 실드 


의 전체 길 이 를 따라 스 프 링 이 감 길 때 까지 계속 돌 립니다. 40707 


격 을 늘 리 거나 줄일 수 있습니다. 처음 3 개 또는 4 개 의 코 일 은 나 머 
지 길 이 를 감 기 기 전에 와 이 어 를 고 정 할 각 도 를 지 정 합니다. 맨 드 릴 


은 감는 동안 와 이 어 에 충분한 장 력 이 가 해 지 


0 
10 
결 그 
[0 
도 
고 


위해 약간 구 부 러 져 야 합니다. 매 듭 이 있는 부 분 과 여 분 의 와이어 


10 16 ^~ ㅅ 니니 
여러번. 봄 이 지난 후 그림 다 
압 축 하면 


스프링 길 이 가 16 인 치 에서 
약 11”. 맨 드 릴 칼 라 를 제 거 하 고 


맨 드 릴 을 기계 밖으로 밀어서 
가 이 드 와 스 프 링 이 제 위 치 에 있습니다. 


스 프 링 을 해 제 하십시오. 이제 한 쌍 의 플 라 이 어 를 사 
바도 승마 

용하여 스 프 링 을 9 14'' 길 이 로 자 릅니다. 반동 보호막 

이제 태 엽 이 완 성 되어 쓰 프링 가이드 로 드 에 장 착 할 준 비 가 옷깃 끝 부 분 에 끼 워 지는 칼라 

되 었 습 니 다 (그림 ' 타 ' 참조). 가 이 드 는 11407 길 이 의 상단 리 시 버 는 이미 반동 역 할 을 합니다. 


보 호 막 이지만 한 단계 수 정 해야 함 
50007 직경 막대. 한쪽 끝 이 둥글고, 


더 나아가. 직경 2 인 치의 ' 머 드 윙 ' 


( 테 이 퍼 형 ), 다른 하 나 는 60007 와셔 를 칼 라 에 볼 트 로 고 정 해야 합니다. 


엉 덩 이 를 봉 인 하는 수 단 으로 
이티 수 신 기 의. 세 탁 기 는 
1 인 치 직 경 의 고무 탭 와 셔 를 밀어 넣 습니다. 6 또는 707 구 멍 이 있습니다. 머 드 윙 
가 이 드 의 끝 이 0 부 분 에 끼 우 고 칼 라 에 당 와 셔 는 다양한 크 기 로 제 공 됩니다. 
을 때 까지 밀어 올 리 십시오. 그리고 놀 이 쇠 에서 널리 이용 가 능 합니다 


-63- 


"418011106 1『「811918160 [6 (500016 


편리한 수제 종기 


및 너트 스 톡 리스트 및 우수한 하드웨어 
백화점. 먼저 목 걸 이 에서 칼 라 를 제 거 합니다. 
와 셔 를 임 시 로 볼 트 로 

그림 '60' 와 같이 칼라. 그만큼 

칼 라 는 다 음 과 같이 중 앙 에 볼 트 로 고 정 해야 합니다. 
세탁기 가 능 합니다. 다른 세탁기, 어떤 

직 경 이 1 인 치 이상인 경우 반 대 편 에 배치 

칼 라 가 끼 워 지도록 칼 라 의 

두 와셔 사이. 철저히 

너 트 와 볼 트 를 조인 다음 두 개 를 뜰 습 니다. 

2" 와 셔 를 통 과 하는 31707 직 경 의 구멍 

칼 라 를 통해 끝까지, (그림 

' 혁 '). 이 두 구 멍 을 배 시 해 야 합니다. 


4 개 의 소켓 나사 구멍 사 이 (이 


다 


멍 을 두 드 리 기 어렵게 만듭니다. 다음 단 계 입니다. 각 구 멍 을 통해 


그림 '["' 에 서 . 이제 칼 라 를 삽 입 하고 
와셔 어 셈 블 리 를 

4 개 의 나사로 제 자 리 에 고 정 합니다. 

소켓 나사. 서 기 를 사 용 하여 표 시 하십시오. 

의 벽 을 사 용 하여 와 셔 의 안쪽 면 

가 이 드 로 수신기. 볼트 풀기 

그리고 와 셔 를 제 거 하면 

그 림 과 같이 사 각 형 으로 표시 

' 제 이제이 '. 바 이 스 에 와 셔 를 놓고 파일 

따 까지 스크라이브 라인 아 래 로 각 면 

그림 '<1<' 와 같이 정사각형 모 양 입니다. 
날카로운 모 서 리 를 겹 게 제 거 하십시오. 


그런 다음 와 셔 를 단단히 고 정 하십시오. 


그림 'Ｌ[' 에 서 와 같이 칼 라 에 와셔. 


-64- 


"418011106 1『「811918160 [6 (500016 


의 바 배 버 사서 | 새 배 이 배서 | 배 내 개사 | 배어 | 새 애 이 


행할 수 있습니다. 


을 스 
글 수 


이제 반동 보 호 막 이 완 성 되어 다음 


로 


스 프 링 을 가이드 로드 우 


당기고 이 위 치 를 유 지 합니다. 실드 및 가이드 어 셈 블 리 를 


때 까 지 스 


삽 인 될 
번 번 큰 


( 메 인 스프링 리 세 스 ) 어 


로 잡은 상 태 에서 실 드 가 완전히 


산 
버 


니다. 


(사진 39) 
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바인딩 없이 부드럽게 움 직 이 거나 
스 프 링 의 어느 부 분 에 걸 리 거나 


가이드 어셈블리. 


이제 상단 리 시 버 가 완전히 조 립 되었습니다. 
(사진 40) 


사진 39: 리 코 일 실드 장착 


수화기. 


사진 40: 완전히 조 립 된 어퍼 리시버. 


참고: 볼트 태 엽 이 감 긴 경우 스프링 코 일 링 과 정 에서 스 프 링 을 삽 입 할 때 스프링 
직경 5.517)7 맨 드 릴 주변 이 약간 박 빠 하다는 것을 알 수 있습니다 

앞에서 설명한 것처럼 태 엽 은 중 앙 을 통해 부드럽게 볼 트 에. 이 경우, 

미 끄 러 지 듯이 끼 워 져 야 합니다. 8.81007 직 경 의 드릴 비 트 를 사 용 하여 메 인 스프링 
볼 트 의. 다만, 부득이한 사 유 로 리 세 스 를 약간 확 장 할 수 있습니다 
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편리한 수제 종기 


제 자 리 에 은 남 을 하십시오. 하지 않도록 주의 
두 설 정 을 방 해 한 다음 


두 개의 수신기. 매 거 진 을 제 거 하고 


모든 내부 부 품 을 제 거 하십시오. 이제 볼 트 를 풀고 


매 거 진 에서 스프링 캐 치 를 제 거 하십시오. 


두 개의 완전한 수신기 어 셈 블 리 는 다 음 을 수 행 할 수 있습니다. 잘. 플럭스 및 저 융 점 슬 라 이 버 솔 더 와 함께 프로판 가스 토 치 를 사용 
이제 함께 볼 트 로 고 정 하고 필요한 하십시오. 
(사진 41). 제 거 하다 우 물 을 유 지 하고 제 자 리 에 멈추기 위해. 적 용 하 다 
밑 면 에서 두 개의 소켓 나사 스톱 밑 면 에 납 때 여 
위쪽 수 신 기 의 두 개 를 배 치 합니다. 납 은 삽 입 을 방 해 하지 않습니다. 
수신기 함께. 두 반 쪽 은 틈 이 보이지 않고 서로 밀 접 하게 맞아야 합 탄 창 을 다시 무 기 에 넣 습니다. 납 을 너무 많이 바르 
니다. 지 말고 몇 방 울 만 바 르 십시오. 
그들 사 이 에. 그러나 먼저 정지 위 치 를 유 지 하는 데 필 요 합 니다. 
높 이 를 낮추기 위해 필요한 프로판 가스 토 치 와 캐 니 스 터 는 
탄 창 이 약간 있으므로 피드 램 프 가 대 부 분 의 우수한 하 드 웨 어 에서 널리 사용 가능 
바 닥 면 에 간 섭 하지 않는다. 백화점. 가 스 통 은 가끔 
볼트. 2 개 의 소켓 나 사 와 볼 트 를 삽 입 합니다 ' 프 로 판 / 부 탄 혼 합 물 ' 이 라고 하며 
두 부 분 이 단단히 결 합 되어 있 습 니 다 (참조 은 납 떼 이 상 적 입니다. 
그림 '\414'). 우 물 과 매거진 스 톱 은 아직 영 구 적 으로 고 정 되지 않았 가 스 는 표준 부탄 토 치 보다 훨씬 높은 온 도 를 제 공 합니 
습니다 다. 플 럭 스 를 적 용 해야 합니다 
장소. 이것은 그들의 올바른 납 맹 이 필요한 부 위 에 
조정할 때 까 지는 불 가 능 합니다. 달리고 강 철 이 될 때 까지 가 열 하십시오. 
무 기 가 완전히 조 립 되 었 습 니다. 잡지 연한 붉 은 빛 을 다 . 유 지 하면서 
입 술 이 볼트 밑 면 에 당 아야 합니다. 위 치 에 있는 토치, 남 막 대 를 만 지 십시오 
그러나 이 동 을 방 해 해서는 안됩니다 납 이 흐를 때 까 지 뜨거운 강 철 에 대고. 
부드럽게 앞뒤로. 필 요 하다면, 필요한 양 의 팸 납 이 
잡 지 를 우물 안으로 더 밀어 넣 습니다. 합동, 토치 화 염 을 제 거 하고 허 용 하십시오 
입 술 이 올바른 위 치 에 을 때 까지. 천천히 식히는 부분. 부 분 이 식 으면 
멈춤 장 치 가 느 슨 하 고 허 용 된다는 것을 기 억 하십시오. 플럭스 잔 류 물 과 과도한 땐 납 을 청 소 하 십시오 
위 또는 아 래 로 이동할 잡지 파 일 로 작 업 한 다음 매 체 를 사 용 하여 연 마 합 니다. 
필 요 에 따라. 우 물 도 있어야 한다 등급 사포. 매거진 웰 은 
피 드 의 앞쪽 끝 이 포 인 트 에 서 상단 측면 가 장 자 리 를 따라 납 
램 프 가 볼 트 의 밑 면 에 당고, 위쪽 홈 을 통 과 한 곳 입니다 
그러나 다시 말하지만 볼 트 를 방 해 해서는 안 됩니다 매 거 진 을 다시 조 립 하고 캐치 스 프 링 을 웰 에 부 착 합 니 
부드러운 움직임. 이 둘로 다. 우 리 는 이제 볼트 수 있습니다 
조 정 이 이 루 어 지 면 우 물 과 정 지 가 가 능 합니다. 다시 함께 두 수신기. 
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그 시신 여건 1101 고 


134138201 5431323.4 041 341 110 왼 
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편리한 수제 총기 


| 3000- ㅡ | 


2 쓰 


2 


10) 


10 


적절한 슬 림 은 매우 중 요 합니다. 


보다 큰 화 기 의 액세서리 


상 업 적 으로 이용 가 능 하 며 하 나 를 구 입 하는 것은 


만드는 것 보다 간 단 합니다. 그러나, 


르 
총기 자 체 는 이것이 아니라고 가 정 합니다. 그림 띠 시 . 


사 실 을 직 시 하자, 권 력 을 쥐고 있는 미 친 놈 들 너비 1 1/8” , 검정색 또는 질 은 녹색 
요 즘 은 종 , 칼 , 색상. 이제 두 개의 버 클 을 만들어야 합니다 


생 양 객 슬 링 을 무 기 에 부 착 하십시오. 이 것 들 은 

소망. 이 파워 크레이지 너 터 들 은 밴 을 할 수 있습니다. 21717 의 30 25177 단 면 을 형성 

슬 링 과 홀 스 터 도. 그들은 그럴 것이라고 주 장 할 것이다 두꺼운 강판, (그림 '4\' 참조}. 

종 을 들고 뱀 죄 자 중지! 도면 '4' 는 음영 부 분 을 보 여 줍니다. 
그 때 제 거 해 ㅇ 합니다. 드 릴 을 사 용 ㅎ 

완 벽 하게 적합한 슬 링 을 만들 수 있습니다. 가사 트 이메 쓰 테 티 익 으 이 의 


4 피 트 길 이 의 개 리드 또는 원하지 않는 두 부 분 을 제 거 하고 


말 , 소 등에 사 용 되 는 더 긴 고삐. 두 개의 직사각형 구 멍 을 

이들은 모든 애완 동 물 에서 쉽게 구할 수 있습니다. 도면 '8' 의 치수. 네 라운드 

승마 또는 농업 용 품 점 이며 줄로 모 서 리 를 다듬고 모든 가 장 자 리 를 닭 습니다. 
와 완전히 같은 재 료 로 만든 사 포 로 버 클 의 표면, 

특수 제 작 된 라이플 슬링. 나는 캔 버 스 를 선 호 하고, (사진 42). 이 연 마 가 중 요 합니다 

하지만 가 죽 이나 나 일 론 은 같은 역 할 을 합니다. 날 카 롭 거나 거친 모 서 리 는 

목적. 리드 또는 고 삐 는 1” 에 서 슬링 소 재 를 통해 해 어 지 거나 절단 


일정 기간. 버 클 이 있으면 걱 정 하지 마십시오. 


이제 슬링 길 이 를 자 신 에게 맞게 조 정 하십시오. 


사진 42: 슬링 버클. 자 신 의 개인적인 요구 사항. 
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편리한 수제 종기 


사진 선 명 도 를 위해 기 계 는 
이 책 의 페 이 지 를 통해 본 권종, 
최종 완 성 된 모 습 을 보 여 줍니다. 


이 단 계 의 종 기 는 여전히 


원시 금속 외관, 그래서 우 리 는 논 의 할 것 입니다 
여 기 에 편리한 마무리 방 법 이 있습니다 


84105171 내 는 이런 책 에 설 자 리 가 없습니다. 


특수 화 학 물질 뿐 


만 아니라 


기 구 도. 우 리 는 어떻게 


일 반 적 으로 사용 가능한 재 료 로 집 에 있습니다 
를 사 용 하여 무 기 를 완 성 하는 것이 옮 습니다 


내가 가진 최고의 종 중 하 나 가 완 성 되었습니다 
발 견 은 각각 ' 색 상 강 화 ' 입 니다 

총 기 의 구성 부분. 이것은 될 수 있다 

가스 토치 외에는 아무것도 사 용 하지 않았습니다. 


이 방 법 은 진정한 케이스 경화 


보이는 모든 외부 표 면 은 

사 포 를 사 용 하여 매끄러운 광택 마감 
급 사포. 더 나은 

마 무 리 는 블 


마 무 리 가 나중에 보일 것 입니다. 


는 아니지만 유 사 하고 매우 보 


| 처리 


우 토 치 를 적 용 하기 전 입 니다. 
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이 단 계 에서 무기. 


먼저 위와 아 래 를 마 무 리 하겠습니다. 
수신기. 에서 모든 내부 부 품 을 제 거 합니다. 
를 제외한 상위 리시버 


리 시 버 의 끝 부 분 을 잡고 
강철 표 면 에 열 링 이 나타날 때 까지 위치. 이것 
음 에 서 발 생 해야 합니다. 


은 다 


프 로 판 을 가 정 하면 약 30 초 
가스 토 치 가 사 용 됩니다. 불 꽃 을 움 직 이 지 마 
하지만 때 까지 같은 지 점 을 유 지 하십시오. 
강 철 은 색 이 변하는 것으로 보입니다. 지금 

화 염 을 수신기 아 래 로 더 이동 

그리고 매 2 인 치 간 격 으로 다 음 을 반 복 합니다. 
위에서 설명한 프 


수 신 기 의 측 면 은 ' 열 처 리 ' 되 어 있습니다. 


로 세 스 . 때 전체 


같은 길 . 그대로 그 립 을 제 거 하지 마십시오. 


잡 지 도 벗 겨 야 합 니다 


매거진 본 체 가 


칼 라 를 제 거 하지만 


튜 브 의 


무거운 게 이 지 와 두께 


은 동 일 하게 마 감 됩니다. 
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최종 마무리 


더 큰 구성 요 소 로. 확실히 샤프트 잠금 칼라 및 와 셔 는 

총 기 는 다음 중 하 나 를 사 용 하 여 완 료 할 수 있습니다. 종종 아연 도 금 되며 아 연 이 간 섭 합니다. 
콜드 건 블루 마 감 은 블 루 잉 과 정 으로 그러나, 아연 

모든 총기 상점, 그러나 상 황 은 빠른 담 금 으로 쉽게 제 거 될 수 있습니다 
거 기 에 가면 총기 상 점 이 많지 않을 수 있습니다 염 산 에서. 항 목 을 그대로 돕 니다. 

너무 오래 전에 왼쪽! 게다가 열 항 목 이 멈출 때 까지 산성 용액 

마무리 처리 방 법 이 더 ' 버 블 링 '. 이것은 모든 아 연 이 
내 구 성 이 뛰어나고 제 생 각 에는 더 좋아 보입니다. 제거 되었어. 수 단 으로 


콜드 블 루 잉 을 사 용 하 기 로 결 정 했다면 


1: 


깊은 스크래치 자 국 을 가리지 마십시오. 


외부 표 면 에 존 재 합니다. 


어떤 마무리 방 법 을 사 용 하든 


나는 액 체 를 사는 것이 좋 습 


그런 다음 뜨거운 베이킹 소 다 에 담글 수 있습니다. 


부 품 을 파 란 색 으로 진 행 합니다. 배럴 
및 볼트 어 셈 블 리 는 필 요 하지 않습니다. 
분 해 되어 물 에 잠길 수 있습니다. 

와 즈 


두 가지 솔 루 션 이 완전히 소 립 되었습니다. 어느 쪽이든 


양 만큼만 좋아 보일 것 입니다. 프 로 세 스 는 외부 마감 처 리 에 적 용 됩니다. 
미리 노 력 을 기 울 입니다. 또한, 기 관 총 의 표면, 결과 


뜨 
00 
보 
| 비 
0 
0 


하드웨어 제품 마 무 리 가 만 족 스러운 것으로 입 증 되어야 합니다. 
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각 
폭 발 하다"? 이에 대한 답변 


해주 


이 책 에서 설 명 합니다. 그러나, 어떤 
수제 총기, 테 스 트 하 는 것이 현명 
전에 단 발 로 무 기 를 발사 


탄 창 을 최 대 로 채우고 방 아 소 를 당 긴 다 !! 단발 


카 트 리 지 가 발 사 되고 소 모 된 케이스 
포 트 를 통해 배 출 되어야 합니다. 
이 절 차 를 반 복 하되 이 번 에 는 로드 


탄 창 에 3 개 의 카 트 리 지 를 넣고 


편리한 수제 종기 
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방 아 쇠 는 언제든지 해 제 할 수 있습니다. 


대 부 분 의 .32/.380 자동 화 기 는 

매우 높은 사이클 속 도 와 편리한 기계 권 총 도 이 규 칙 에 예 외 가 아 
닙 니다. 

완전히 로 드 된 매 거 진 은 다음 시간 동안 비 워 집니다. 
약 2~3 초 이므로 [00 은 

재 채 기 하지 마십시오. 오히려 비싸다 


탄약 전 선 에. 풀 메탈 재 킷 (14) 탄 약 은 다 음 에 사용해야 합니다. 


9 인 치 미 만 의 길 이 는 충분히 생 성 되 지 않기 때문에 길 이 도 중 요 합 


볼 트 를 안 정 적 으로 순 환 하기 위한 압 력 이므로 
연 
[- 


임시 종 기 는 의 도 되지 않 았 습 니 다 (또는 


디자인) 외 관 이나 품 질 면 에 서 공 장 에서 만든 총 기 와 경 쟁 하기 위해 


사 용 된 재 료 의. 그것은 타 협 이다 

최 후 의 무기; 대 부 분 의 경우 사용 가능 
합 법 적 이고 재래식 총기 

저 자 들 처 럼 입 법 화 되었습니다. 

거주 국가. 그러나, 모 두 를 위해 

의 도 와 목적, 편법 


"11301106 019101 은 다 음 과 같은 경우 실행 가능한 총 기 입니다. 
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편리한 수제 종기 


아 래 에 표시된 튜브 크 기 는 기 관 종 , 종 열 , 탄창 및 볼트 등 기 
입니다. 
1) 30 ×30 ×2[0007( 상 단 리시버) 
2) 30 ×30 ×1.60001( 하 단 수신기) 
삼 ) 25.401010 × 12.7010007 + 12.70 × 0.91 
0707 (16"+12"%208) (매거진) 
4) 14.29101001 × 3.251017 5141( 배 럴 ) 
5) 12.700000 < 2.0307000("×148) 
8041/ 와 11/ 타 ?\//( 볼 트 ) 
6) 15.880001 × 34.93[70170 × 1.617017 타리) 


(잡지 우물) 


7) 40100170 × 20100 × 1.61017 타 리 //' 


8) 50.800000 < 1.600(2" × 168) 


(방아쇠 가드) 


타 *\) 튜 빙 은 리시버 및 매거진 구 성 에 매우 유 용 합니다. 


= 
ㅠㅠ 


=77= 


관 총 의 주요 구성 부 품 을 구 성 하는 데 필요한 크기 
튜 브 는 건 설 에 이 상 적 입니다. 
즉석 총기 배럴. 다양한 튜브 크 기 를 사용할 수 있기 때문에 
' 원 활 한 기 계 ' 와 ' 원 활 한 
유 압 ' 튜 빙 을 사 용 하면 거의 모든 구 경 의 화 기 에 맞게 총 신 을 구성 
할 수 있습니다. 가능한 경우 종 기 의 설 계 상 허 용 되는 경우 히비 게 
이지 튜 브 를 총 신 에 사용할 수 있습니다. 그러나 포 신 을 구 성 하는 


할 
르 


데 더 가벼운 게 이 지 의 튜 브 를 사 


할 
르 


째 보 강 재로 보 강 해야 


여 분 을 위한 관 또는 일 련 의 강철 고리 
힘 . 튜브 제 조 업 체 는 카 탈 로 그 에 튜 브 의 보어 크 기 를 거의 제 공 ㅎ 
지 않습니다. 


대신 튜브 외 경 과 벽 두 께 만 제 공 됩니다. 


보어 크 기 를 계 산 하려면 벽 


두 께 에 2 를 곱 해야 하며, 
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편리한 수제 종기 


심리스 기계식 튜 브 (5147) 및 심리스 유압 튜 브 (111). 


구경 필요한 트너 크 기 (0070) 지 겨 
.22 림 파 이어 9.53 × 2.03(51/7) 5.47 


9.52×2.03(91171 5.46 
.2540 12.70×3.25(54 끄 6.20 
32400 14.29×3.25(601 779 
38/.357 15.88 ×3.25(9141/947) 9.38 


15.00 × 3.00( 와 17) 9.00 
44/.410 20.64×4.88(51/) 10.88 
19.05 ×4.06(51/7) 10.93 
.45 400 17.46 × 2.95(541) 11.56 
12 게이 26.99 ×4.06(51/ ㅠ ) 18.87 
28.58 ×4.06(91/1) 20.46 
28.00 ×>4.00( 와 1) 20.00 
30.00 ×5.00(5417) 20.00 


여 기 에 나열된 모든 튜브 크 기 는 뛰어난 '64116[ 10 6806@' 핏 을 제 공 합 니다. 모두 적절한 구 경 의 챔버 리 머 를 사용한 


-79- 


"18011106 1『「811610160 [ ㅠ / <=00016 


편리한 수제 총기 


다음 공 급 업 체 목 록 은 전 세 계 적 으로 고품질 ' 챔 버 마감 리 머 ' 를 배 송 합니다. 가 격 은 다 양 하지만 작성 당시 챔버 리 머는 .22 림 파 


이어 리 머 의 경우 약 $35(220) 부 터 시 작 합니다. 이 책 에 나오는 기 관 총 의 경우 .32 또는 .380 자동 리 머가 필 요 합니다. 이 소매가 


인 터 넷 을 통해 사용할 수 있는 수많은 챔버 리 머 공 급 업 체가 있으며 아래 목 록 은 그 중 작은 예일 뿐입니다. 


04010 1414.4150044 정밀 리 머 


820 엠 버 리 로드, 
그랜드 블랑, 11 48439, { 전 화 : 810 953 0732 
미국. { 팩 스 : 010 953 0735 


이메일: 0310(@1020115011702177@『5.0017 


\0\0\0.1110115011[60831716[5.06017 


01146 제조 00 

1645 \0 ㄷ 51 114141144 도로, 

로체스터 힐스, 11 48309, { 전 화 : 248 853 5555 
미국. {팩스 248 853 1530 


이메일: 1/1006@『@ 이 /076『『001.0007 


\\\.017776 다 0015.0017 


쇼니 도구, 

840 4 6 나 1 스트리트, 스위트 『, 

그랜트 패스 또는 97526 { 전 화 : 541471 9161 
미국. 


이메일: (63016『5(@22. ㅁ 하 


\\\.[6@2176@『『6@01315.0017 
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편리한 수제 총기 


1 ㅁ 
1 
뚜 
모 
으 
뿌 
뜨 
비 
고 
비르 


다음 방 법 을 사용할 수 있습니다. 
테 이 퍼 핀 리 머 , 직선 벽 케이스 

.32 및 .380 카 트 리 지 의 의미 

음 을 사 용 하 여 절 단 할 수 
일 련 의 3 개 의 드릴 비트. .32 의 경우 

챔버 우리 
2 개 , 8.50000, .380 의 경우 9017 드릴 


직경 9.5[0017 2 개 . 어느 쪽이든 


동 일 하게 유 지 됩니다. 우 리 는 


에 


볼륨 1 에 서 잘라낸 챔 버 와 달리 


는 하나, 7.80007 드 릴 이 필 요 하 고 


있습니다. 


.32 카 트 리 지 의 챔 버 를 절 단 하는 것처럼 진 행 하십시오. 먼저 78070 


3 개 또는 
14.291007 총열 길이 
튜 브 가 필 요 합 니 다 (그림 '00' 참조 조 ). 우리 


지 금 부터 이것을 ' 리 머 튜 브 ' 라 고 부 


에. 각 각 의 내 경 (1 ㅁ ) 


먼저 3 개 의 튜 브 를 사 용 하여 리 밍 해야 합니다. 


위에서 


튜 브 는 직 경 으로 리 밍 됩니다. 


주어진 세 가지 드릴 크기, 즉 하나 


7.80007, 그리고 나머지 2 개 의 관 을 3 로 
직경 8.5007. 에서 볼 수 있듯이 

첨부 도면, 리 머 튜브 01 
7.8001 드 릴 과 02 및 

띠 03 튜 브 는 8.5001 드릴 
챔버 01 튜 브 는 9000 를 


드릴 및 02 및 03 튜브 9.5 


입니다. .380 의 경 


받 아 들 입니다. 
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위 치 에. 단 하 나 의 드릴, 


00 
어 
그 
그 


(.380 의 경우 9.50000), 


' 리 머 세 트 ' 가 될 수 있기 전에 변경 


석 


버 를 절 단 하는 데 사 용 됩니다. 이 것 의 요점 


릴 을 제 거 해 야 하며 그렇게 함으로써 
끝 이 평평한 절단 도 구 를 만듭니다. 이것은 할 수 있습니다 


를 터 치 하여 매우 쉽게 달 


벤치 그 라 인 더 의 회전 휠 에 대한 드릴 포인트 


0 노 
아 


동시에 드 릴 을 천천히 회 전 시켜 


점이 고르게 제 거 됩니다. 그것은 가 치 가 있다 


드릴 프 레 스 를 사용할 수 있는 경우 
드 릴 의 요 점 은 
단순히 넣어 정확하게 제거 


돌 , 그러나 대 부 분 의 드릴 포 인 트 는 
여전히 벤 치 를 사 용 하여 먼저 제 거 해 야 합니다. 
방 식 을 사 용 하기 전에 


드 릴 의 끝 을 마 무 리 하는 것. 


중 하 게 다시 연 마 해야 합니다. 


분쇄기. 이 절 차 는 


다 음 을 제 외 하고 드릴 끝 을 날카롭게 하는 것 


[6 와 유 사 합니다. 


우 리 의 목적, 드 릴 의 끝 은 이제 


418011106 1『「8171918160 6/ ( ㅎ 500016 


편리한 수제 총기 


그림 '00' 리 머 구조. 


므 디 11 ㅁ 0010 


60865 


(00051 8 500 
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리 머 튜 브 의 끝 ( 드 릴 제외) 


가 리 키 다). 이제 02 및 103 


그 마크 


그 교 ㅋㅋ 


각각 13 ㅁ 77 와 14[0 로 . 


드릴 측 정 은 둘 다 동 일 합니다. 


위 의 치 수 에 맞게 조 정 한 후 


움 직 이 지 않도록 하십시오. 


렌 치 / 홀 더 '. 리 머 세 트 가 


사 용 하려면 가이드 튜 브 가 필 요 합니다. 


챔 버 가 정확하게 절 단 됩니다. 


| 
20.64×2.95 0007 튜 


정교한 것 


[10 


다 음 과 같습니다. 배럴 튜 브 를 


수제 리 머 


드 릴 을 조 정 합니다. 


쑤 
낼 
번 6 
스 
0 
번 
요 
0 
오 
므 
은 


[10 


이것 


빙의 6 2” ~ 7” 길 이 보다 더 


진 행 하십시오. 


바 이 스 를 바이스 턱 에 대략 45 도 각 도 로 놓 


의 끝 . 이제 1 번 슬라이드 


사진 45 


부 
그 
모 
| 


소 량 의 포워드 적용 


속 부 스 러 기 를 청 소 하 십시오. 


및 46 과 같이 가이드 튜브 


고 가이드 튜 브 를 


에 리 머 드 


. 절단 작업 동안 간 격 을 두고 챔버 내 부 어서 금 
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마 지 막 (3 번 ) 리 머 사용 후 

배럴 튜 브 의 4101 리 머 백 

그리고 여러 번 돌 립니다. 이것은 ~ 이 될 것이다 

존 재 하는 모든 버 링 을 제 거 하는 데 필요한 

챔버 바 닥 에서 

플랫 엔드 103 리 머 도구 사용. 

마 지 막 으로 와이어 배럴 청소용 브 러 시 를 사 용 하여 
금속 부스러기 등 을 제 거 합니다. 

배 럴 과 챔버 내부. 

이제 챔 버 가 절 단 되었으며 

챔 버 에 카 트 리 지 를 밀어 넣을 수 있습니다. 카트리지 
를 밀어 넣어야 합니다. 

자유롭고 자 신 의 추 진 력 에 따라 


정 지 하기 전에. 이때 카트리지 바 닥 이 30717 돌 출 되 어야 합니다. 


앞에서 본 것처럼 배럴 브 리 치 에서 


7 장 에서. 


그러나 진짜 기 사 가 그렇다는 것을 지 적 할 가 치 가 있습니다. 


널리 사용 가능, 가 치 가 있음 


하 나 에 투 자 합니다. 그들은 상 대 적 으로 


"18016 1『「811610160 [ ㅠ / <>=00016 


편리한 수제 종기 


사진 45 및 46: 3 피 스 리 머 도구; 그리고 그 위에는 챔 버 를 절 단 할 준 비 가 된 배 렬 에 장 착 됩니다. 


플랫 엔드 103 리 머 도 구 에 유 의 하십시오. 왼 쪽 에서 세 번 째 로 표 시 됩니다. 
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편리한 수제 총기 


일곱. 유일한 차 이 점 은 사 용 되 는 튜 브 의 크 기 입니다. 
길이 14.29 × 2.641010 ㅁ 
380 을 구 성 하려면 57 튜 브 가 필 요 합니다. 


통 . 튜 브 는 9 인 치 5 


또는 10 인 치 여 야 합니다. 


챔버 리 머 . 챔 버 가 있을 때, 

카트리지 바 닥 이 30007 돌 출 되어야 합니다. 
배럴 브 리 치 에서. 챔버 

입은 정확히 동 일 하게 모 따 기 됩니다. 

.32 배 럴 에 대해 설명한 방식. 


그런 다음 샤프트 


잠금 칼 라 가 리 밍 됩니다. 
그리고 배 렬 에 장착. .380 배 럴 은 


| 


이제 완 료 되었으며 에 장 착 할 수 있습니다. 


두 가지 다른 튜브 크 기 가 있을 수 있습니다. 
.380 배 럴 에 사 용 도 
14.29 ×2.641001 튜브 


이들은 14 × 2.501000 및 


는 경우 


! 15 × 


3.000007 튜브. 둘 다 내경 크 기 를 제 공 합니다. 


단지 개 인 의 요구 사 항 에 달려 있 
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카 트 리 지 는 .32 와 동 일 합니다. 


유일한 차 이 점 은 튜 브 의 게 이 지 입니다. 


매 거 진 과 매거진 립 사 이 의 거 리 를 구 성 하는 데 사 용 됩니다. 그만큼 


매거진 웰 , 팔 로 워 , 메 인 스프링 
변 경 을 요 구 하지 않아야 합니다. 

× 2” 길 이 의 튜 빙 이 필 요 합니다. 
벽 두 께 가 .380 인 잡지 
1.22 또는 1.5000071( 대 신 
.32 탄 창 에 사 용 되 는 1.60700). 
두 번째 튜 브 인 1/2” (12.70100 ㅁ 0 × 
0.910000) 두 구경 모두 동 일 하게 유지 


약간 8 


잡지. 약간 앞 은 게이지 사용 
.380 매 거 진 의 경 
잡지 내부 치수 및 


결 과 적 으로 잡 지 는 . 


.380 의 입 술 을 제외한 잡 지 는 반드시 


' 설 정 ' 되 어 그들 사 이 의 거리는 


약 91017. 일 정 량 의 
핸드 피 팅 은 다 음 을 위해 예 상 되 어야 합니다. 


우 리 가 어떤 구경 


잡 지 이든 
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.380 카 트 리 지 를 사 용 합 
카트리지 리 세 스 치수 

8 장 에서 논의. 우 리 가 
.380 볼 트 를 제작 중 이 므로 카트리지 리 세 스 직 
됩니다. 

(분할) 테 이 퍼 절삭 공구 사용, 
.380 의 베 이 스 를 허 용 하기 위해 
깊 이 까지 리 세 스 ( 시 트 ) 하 는 카트리지 
8 장 에 설 명 된 대로 200 입 니다. 


이 수정 사 항 에 유 의 해야 합니다. 


볼트 조립 단 계 가 아니라 


발사 핀 막 대 가 장 착 되었습니다. 


동 일 합니다. 즉 , 카트리지 오 목 면 


에서 10017 떨어져 있 습 니 다 .2 


이 젝 터 


이 젝 터는 어떤 것도 요 구 하지 않아야 합니다. 


2 참고: .380 볼 트 의 ' 수 명 ' 은 필 연 적 으로 .32 볼 트 보다 
짧 습니다. 이는 직 경 이 더 큰 .380 카 트 리 지 를 사 용 하여 
.380 카트리지 리 세 스 의 벽 두 께 가 감 소 했기 때 문 입 ㄴ 


다. 따라서 .380 볼 트 는 더 자주 교 체 해 야 합니다. 
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.380 배럴, 볼트 


기. 


배 렬 14.29 × 2.64000 5141( 또 는 14 × 
2.50 / 15 × 3.00) 


볼트 12.70 ×2.030007 5141/5111/ 타 0 
매거진 25.40 × 12.701007(1” × 2” × 


1.22000)( 또 는 1.500000) 및 12.70 × 
0.91[010(\2” × 20 게 이지) 원형 튜브. 
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편리한 수제 총기 


다음 페 이 지 의 그 림 은 다 음 과 같을 수 있습니다. 
선 반 을 사 용 하여 볼 트 를 가 공 할 경우 사 용 됩 니 다 (그림 
'02' 참조). 의 이 익 을 위해 

볼 트 가 합 리 적 으로 가능한 한 강 력 하고 내 구 성 이 있 
는지 확 인 하려면 다 음 을 수 행 해 야 합니다 

적합한 강 철 로 가 공 하십시오. 우 리 는 하지 않습니다 


내화 벽돌 배열 또는 작은 용광로 


그러한 기 술 과 장 비 를 사 용 하 십시오. 
를 들어 시 어 와 같은 작은 부품, 


방아쇠 또는 발사 핀 은 매우 


쉽게 가 열 됩니다. 


프로판 가스 토 치 만 사 용 하여 처 리 합 니 다 ( 어 디 에 서나 구할 수 있음). 


구성 요 소 에 문 제 가 있습니다. 


평균 개인 
그러나 강 철 이 있기 때문에 모든 것이 손 실 되 지 는 
프 리 하든 및 

단 련 된 조건. 즉 , 
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기 계 에 충분히 ' 부 드 러 운 ' 시간. 
이 강 은 우 리 에게 적 합 합니다. 
요구 사 항 (및 기타 여러 가지) 


의 충격 및 내 마 모 성 이 필 요 합니다. 프 리 하든 2 개 


합 리 적 으로 쉽게 찾을 수 있습니다) 
7091440(4197) 및 8171440(4247). 


그러한 자 료 를 구 입 해 야 합니다. 


' 엘 로우 페 이 지 ' 의 ' 스 틸 ' 아래 
해당 지 역 의 공 급 자 에 대한 주주. 


' 넷 ' 을 검 색 하는 것도 좋은 생 각 입니다 


이러한 강철 


[10 


상 대 적 으로 비싸다. 


배 달 해야 하지만 
짧은 길 이 의 ' 샘 플 ' 또는 ' 오 프 컷 ' 으 로 구매할 수 있 


습니다. 언 제 인지 항상 확인 


= ㅋ ㄱ ㄴ 
'7' 에 해 당 하는 철강 구매 
조 건 ' 은 사 전 에 판 매 됨 을 의 미 합니다. 


프 리 하든 상 태 의 강 철 ' 및 


이 중 하 나 를 구 매 하 기 로 결 정 했다면 
강 철 이 적 합 하다는 것을 확 인 해 야 합니다 


당 신 의 목적. 일 반 적 으로 말하자면 


1 


높은 인장력, 충격 및 내 마 모성 범 주 에 속합니다. 내가 가지고 있는 


나열된 것은 이 들 의 좋은 예 입니다 
및 합 리 적 으로 쉽게 


위치하고 있다. 


"18016 1『「811610160 [ ㅠ / <>=00016 


기계공 도면 
선반 소 유 자 를 위한 터닝 절차. 시작 완전히 들 어 갔 을 때 오 목 면 에 서 101 돌출 
최소 26017 의 환 봉 단면 앉 음 (02) 
직 경 으로, 볼 트 를 가 공 하 여 

다음 치수 그림 『' 380 볼트. 에 대한 모든 치수 

.32 볼 트 는 .380 볼 트 에 동 일 하게 적 용 되며, 
그림 '4' 를 참 조 하면 외 경 (20) 볼트 전체 길 이 (2) 는 13100 카트리지 리 세 스 ( ㄷ 1) 를 제 외 하고 9.70070 ~ 
입니다. 직경 10.01 ㅁ 001, 전 면 부 (62), 13.5000 ㅁ 7 '0 ㅁ '.3 


전면 섹 션 (61), 04Ｌ 의 


53107 및 13107 외경. 나머지 길 이 (^2) 를 이 상 적 으 로 는 0 ㅁ 
그림 ' 볼트 핸들 구멍 위치 지정 
볼트 뒷 면 에 서 50007. 


2617 로 돌 립니다. 


그림 '8': 5.50007 직 경 의 드릴 비 트 를 사 용 하여 메인 스 프 링 / 가 
이드 리 세 스 (61) 는 


비 
무 
01 


1001007 권 이 로 가 공 합니다. 
리 세 스는 다음 깊 이 로 다시 보 링 됩니다. 


91017 직경 비 트 를 사 용 하여 74[ ㅁ 017. 


카트리지 리 세 스 _ 카 트 리 지 리 세 스 
(82) 는 직경 9000 ㅁ 로 가 공 됩니다. 


그리고 201 의 깊이. 


그림 '': 이 젝 터 볼트 슬롯. 기계 슬 롯 (채널) 길이 3201 및 


슬 롯 은 상의 어느 지 점 에서든 가 공 할 수 있습니다. 
볼트 반 


그림 63, 볼트 핸들 위 치 (카트리지 홈 을 들 여 다 봄 ). 드릴 볼트 핸 
들 구 멍 을 45 도 각 도 로 인접 


접착제 또는 이와 유사한 제 


매 
: 
|! 
+ 


3 참고: 볼 트 가 안 정 적 으로 작 동 하려면 일정량 
업 ' 이 필요할 수 있습니다. 
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편리한 수제 총기 


.32 볼트 치수 


(밀리미터 단 위 의 모든 측정) 


| | 16. 
ㆍ ㅡ 아메 차. 2 2 들으 32 
01 } 
나 저 ㅣ 
! 글 해 1 
/ | 0 
' | 2022 = 
2 / . 2 으 
노랑 그 5. & 22 때 라 즈 여 


개 ( 러 비 네 00 보 내 
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편리한 수제 종기 


.380 볼트 치수 


(밀리미터 단 위 의 모든 측정) 


-- - 13.504-- - - ㅡ 


포 16 . 


30? 2233410148 2081?104 12000 
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이 젝 터 8. 배럴 리 테 이너 9. 

배 렬 10. 매거진 웰 

11. 매거진 12. 매 거 

진 스톱 13. 베이스 플레이트 스프 
링 14. 스프링 캐 

치 15. 캐치 볼트 16. 시어 스프 
링 17. 시어 18. 트리 

거 가드 19. 트리거 20. 그립 


개 략 도 구성 요소 목록. 
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편리한 수제 총기 


.32/.380 )/(93 ㅎ 71116 
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1116 【0110\109 170 다 106@ 미 5} 이 0651907 15 
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@6×6601 107 00 이 61001146 601}  0 ㅁ 0 
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「1606146@1「 0101610510115. 1116 1116@01107 ㄷ ㅁ 000 아 
66 6 ㅇ 0105140160 6011614\ _16\ 1000 6 나 
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06519. 1116 40 ㅁ ㅇ 「 0170 10\6『「 「1606 ㅇ 11615 016 
ㅇ 010514 다 60 [0171 1116 50176 30 × 30170 
1410109 015005560 6 ㅇ 01116「. 1116 【0110\109 
[01005 016 00 이 11617001146 ㅇ 0115}[4 다 10 ㅁ 


1716}100:- 
00068 탄 티 태 


116 41066 [606146『 15 51191111 ㄴ ~ 10096「 마 
113" (2980000),. 176 0010\109 010\10905, 
(00067 1『6061\6[ (60655 ㅁ 0511"0115), 1145}『016 


116 40 ㅁ 0 ㅁ ㅇ 「 ㅁ 6614 ㅎ 「 ㅠ ㅇ 0 ㅇ 55 011076105101 ㅁ 75, 


[0\ 트 0676 


116 10\6『 16061+6『「 }60710 ㅁ 01165 06 45600 10 
}16 05401 \0\ 000 1116 「160655 ㅁ 0511005 
00011(60. 1116 10\6@『 「160601\6「 ㅁ 66100 11 178" 
(283 10010) 10 1609117. \1160 116 「606146@15 
아 6 16010 ㅁ 0011" 01017 ㅁ ㄷ ㅇ 0 1090601176『 (45109 
16 10 11056 디 105 \6 4560 6011161), 116 
[66011 6000 이 1116 바 0 ㅁ ㅎㅇ 「160611\6@『 17145} 


06100 1116 600 이 776 10\6@『 101 61717. 


621 &.556166Ｌ 


1116 6011 15 0 5101 ㅁ 016 0556071601\ ㅇ ㄷ 005151109 아 
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160516 601, 000 0 56165 01 51× '/2" 51701 
1001 01105. 1116 ' 2" 601! 5601100 5110410 
11076 0 1605116 591「160091[7 아 12.9 106@0111. 115, 
[60106 116 00115 71600 0110 }} 1000, 『19141@ 
'&', 000 45109 0 1 미 116, 1107 60011 600 01 1116 
6011 0011 1} 1105 017 016『011 1600117 아 4 378" 
(1110000), 티 9 나 6 '8'. 116 0000006 「160 ㅎ ㅇ 55 
000 6]16 다 이 9101 이 6 00\ 6 마 (50 5 바 
0011616) 1010 0116 @ ㅇ 000 01 }16 601} 56 아 10 ㅁ 0. 
싸 [16 000 ㅁ 0506 6000, 0 56065 이 51× 2" 
ㅇ 011015, (『194116 ' ㄷ ') 0016 1160 0170 「0101 ㅁ 60 
\111『1 66011090 0 아 165146 07 0 5101110『 ㅁ 「00400}. 
1116 601] 11007016 15 1 ㅁ 0\ 50『「6\600 100 }116 
10 00110 【『017 116 160『「 01 1116 6011. 1116 
11「9 00110『 「61070105 170\6 ㅇ 01216 10 미 10\ }116 
6011 1[100016 10 66 001045160 05 0 ㅁ 60 ㅇ 5501" 10 


01190 \1111}|16 ㅁ 011 110 ㅁ 016 5101. 
탄 001Ｌ 아 Ｌ ㅁ 


116 「6001 하 1610 15 170 아 1060 [6001 ㅁ 
5601100 의 『70400 6 아 . ^ ㅅ 5 5110\10 10 1176 
11450, (『006 8), 116 51610 1105 00 
0\6[【011 16091 00 68001. ㅅ 510716 ㅁ 016 ㅁ 1606 아 
00100" 11110 51601 15 ㅁ ㄷ 116 다 1 ㄴ ~ 0 ㅁ 0604016 
10『「 115. 1116 51610 15 5604160 10 ㅁ 051110 ㅁ 
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.32/380 머신 피스톨 1|| 


72180 티 46 


16 0010500109 0 ㅇ 00001 [6 5466655 네 1 
ㅇ 01160 6 10110 0046 10 }16 11601 00496 이 
\1(6 16041160 10 17 미 @ 16 51 ㅁ 0009. 11016 
016 10 0011005 01\ 미 101016. 1116 11159} 15 10 
106 마 6 000 ㅁ 바 아 1056 0 50009 이 116 
60116} 0107611510175, 0170 16 5600110 15 10 
11016 0 ㅇ 50009 506 이 이" 07006. 70400 
90009 07100 바 으 바 6『5 11010 10796 51001<5 이 
[600 07006 5011095, 000 1 0707 606 
[ ㅁ 05516016 10 11 ㅁ 0 0 501109 아 116 0 ㅁ ㅇ 0116 아 
1101610510105. 버 0\601\61, }} 16 5600110 012110 ㅁ 
15 6/ [01 116 605105}. 10100 0 56110 17006 
000” 50400 116 00 6@×06 ㅇ 05146 001100 0 ㅁ 나 
16 0051 15 04116 16050001216, ㅇ 506@ 디 미 11 1 
16 50000 15 17006 6" 0176 이 )}16 5170116『 
100107 바 여 아 바 615, 1\ 10 170" 6160 0011 1116 
50009 \\116 104 \01 07 107 ㅁ 6 자 00 010(< 
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15 10 1116 5681109 46 01 1116 0710 아 106, 『「01116『 
}100 10 1116 005} 아 1116 매 마 6001 4560. 11 15 
454011 ㄴ ~ ㅁ 0551016 0 11016 0 006 176116 


1609117 이 5011090 ㄷ ㅁ ㄷ ㅇ 01160 (0 나 01 \1 아 1 \6@ 
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16  1[600005 (0401 00051 107 ㅁ 0070 
ㅇ 010[ ㅁ 0006 마 ! 【『 아 116『 11100 50 ㅇ 00109 1107@ 
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50468, [15 06 60516 1451 10 5000! 106 
「60491160 50009 에 107161051005 10 1116 
107010 바 0046 000 11016 1116 50000 
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「6! 아 1761" 다 1600. 『0 1116 10111 07001106 
미 15101 \6 [6049116 0 ㅁ 00100 ㅁ 0『「6055100 50009. 
2510117 110 010170616『 (0 ㅁ 2 ㅁ 0) 000 0 ㅇ 01160 [017 
15 90496 \116. 1116 501109 5110410 66 0 ㅇ 01160 
010 51000010 0 ㅇ 01 ㅁ 011 91661 \116. 02 ㅁ ㅎㅇ 1116 
16001 01 50009 1105 6600 0 ㄷ 041160, 070 
66 ㅇ 마 1010 6" 16091175, 11115 66109 116 
ㅇ 0116 아 16170111 10『 456 10 116 1111 77010 
미하이. 411610 아 17616 ㅣ 04 \1517 10 50 ㅇ 0 ㅁ 0 0 
{6\ [ ㅁ ㄷ 04005 01016, 16 10700 나 0 아 나 6『 1\11 
0 바 0070 아 10011 나 ，16 50000 1010 6" 16001115 
051} ㅇ 01765 01116 07100111706, 50170 "04 00 
6@ 짜 [0 ]060, 1001 11061 '5011095' 0170 '501109 


177017 나 0 다 녀 615' 10 '76110\ ㅁ 006 ㅇ 5'. 
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편리한 수제 총기 


( 히 625 01 104 519198416!0 히아 : 히 이) 
66916 1 ㅁ 0010645 ㅇ / ㅅ ㅅ 04834 ㅁ 046 1110 3102 


제 
비 비 282 중 


080781406 51 ]460484066841 44144262 841 1140 
시 66692094 56 080200801 10 0004 티 490 800 462 히 티 04193 341 '104 의 1 | ' 비 비 282 
30 10045 히 티 04193 343 10 43014 히 |[0128/ ㅅ .,0 8 ㅎ 41 '1408141 ㅁ 61148 1911 ㅠ '1 히 00201040 6 
64150 %92 0 000614 티 48 89 35041 046 히 626 01 4/461 ㅁ 104 51! 하 티 014131 5141. :330 ㅇ 8 


ㅎ ㅋ 1 ㅠ ㄱ 101] ㅋ 1 건 크 /1!3 ㅋ 2 ㅋ 전 전 37//0(0 ㄱ | ㅣ 1! 
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열 (001 응 02831 


이 매 테 빨 아 리니) 


(9243424177114 041 954 ㅁ 6420 ㅁ ㄷ ㅁ ㅇ ㅁ 4 11?) 


8 비 ()14.01 용 0@ 용 옹 세 그 어 건 전 얼 41.2 어 건 전 0011 1 1 저 1 시 


40800 
008000/006 이 


< 056 
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편리한 수제 총기 


상부 및 하부 수신 
기 어셈블리 


(밀리미터 단위 측정) 


상단 및 하단 리시버 어 셈 블 리 가 2 개 의 호 
스 클 립 으로 함께 고 정 된 상 태 에서 상단 
리 시 버 는 '4' 와 같이 하단 리 시 버 와 600 
겹 쳐 야 합니다 . 


트리거 '8' 용 슬 롯 은 리시버 후면 끝 에 서 
58[77 에 위 치 하 며 길 이 는 17000 입 니 
다. 트리거 가 드 용 슬롯 '' 는 리시버 전면 
에서 51[70 에 위 치 하 며 길이 360, 너 
비 12.70000(1/2”) 입 니다. 
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기조 포프 표 틈 픔 , 프 픔 픔 픔 특 픔 듬 듀 픔 옮 듀드, 도 드 됨 폼 임 딕 


서호 으으 으시 스스 2000 


118 \ 묘 조 틈 드 팀 짐 딕 끄 짐 팀 즘 진조 즈 짐 드 죄 즘 낌 좀 짐 도 짐 짐 곰 졌 족 즘 되 르 짐 김 되 드 즈 도 됨 됨 많 도 킴 드 듬 드 듬 디 드 좀 딕 므 드 읽 님 밌 디도 
; 

1 

1 

11 

고 = 「 

' 

! ) 

! | 

1 

1 


은 납 을 사 용 하여 제자 


방아쇠 가드, 그립 및 소켓 나 사 는 지점 '3' '6' '<' 및 '0' 에 서 은 납 을 
리에 고 정 됩니다. 
하면 시어 스 프 링 을 리 시 버 에 부 착 할 수 있습니다. 


소켓 나사 '0' 를 사 용 하 면 ㅅ 
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편리한 수제 총기 


1 다 886 
(51601 ㅁ 01216) 


10886 84810 
1/2 1/8”" 
131 1020 


옥 627 
( 터 68801081 6?) 
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ㆍ * |, 
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편리한 수제 총기 


ㄷ ㅇ 0 ㅇ 01Ｌ 아 161 ㅁ 0 ㅇ 0454 ㅇ ㅠ ㅇ 4. 


가 16 『「60011 5111610 15 107301111160 『017 3 56011011 0 51661 [『 ㅁ 2『 10 [16 
10110\100 011071611510115. 


(10636841[61761116 10 1171111016[『65) 


『0110\1119 1708011101110 [16 『60011 5111610 5110410 1001< 1116 [116 0116 
111463160 6610\. 
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60 ㄴ 1 ^55 ㄷ 46Ｌ ㄴ ㅜ 


바티 


6071 ' 607 


16 001【『 56011011 15 04【 10 311 016『211 16001 0 11 21017. 」 


(04 0231『041006 「606055 310 
6]600『 5101. 


601 1211016@ 


1 61× 2” 60113『15 3170 50『6\ 111 001【 |11211016 
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.32/.380 머신 피스톨 마크 || 


이 개 략 도는 | 설 계 의 단 순 성 을 보 여 줍 
니다. 
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